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A MAGYAR HEGESZTFSTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
(MHtE) nyereségre nem torekvo szervezet

Jogi tagok:
az alabbi 26 hegesztéssel

kapcsolatos
gyarto, szereld
kis-, kozép- és nagyvallalat

Bilfinger IT Hungary Kift.
Bilfinger MCE Nyiregyhdaza Kft.
BKV Vastti Jarmujavitd Kft.
CG Electric Systems Hungary Zrt.
CH-PLUSSZ-2000 Kft.
DAK Acélszerkezeti Kft.
Dunakeszi Jarmujavité Kft.
FORTACO Zrt.
GANZ Hid-, Daru-

és Acélszerkezetgyarto Zrt.
GYEGEP Kft.
IGM Robotrendszerek Kft.
INVESTMONT Kft.
KESZ Ipari Gyarto Kit.
KOPIS és TARSA Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgaltat6 és Kereskedelmi Kft.

MATRAFUTOBER Epiiletgépészeti Kft
MVM Paksi Atomerému Zrt.
OT-Industries-DKG Gépgyarté Kft.
OT-Industries-KVV Kivitelezé Kft.
Penstar Service Kft.
PETROLSZOLG Kft.
PYLON-94

Gép- és Acélszerkezetgyarto Kft.
Schwarzmiller Kft.
Szell6z6 Miivek Kift.
T-L-C Kft.
Vetraforce Kft.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 12 vallalkozas,
melyek az Egyesiilés
alap-, kozép- és felso6foku

hegesztoképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kozpont

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadé Kit.

Debreceni Egyetem Miiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunaujvarosi Egyetem

EOTVOS Lorand Szakkézépiskola és
Szakiskola

Eszkim6 Magyarorszag Kft.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai
Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmi Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miszaki Féiskolai Kar

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft.

Miskolci Szakképzési Centrum Andrassy
Gyula Szakkozépiskolaja

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Nyiregyhazi Egyetem

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovabbképzé Kézpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Minchen GSImbH

SZILY Kalman Kéttannyelvii Miszaki
Koézépiskola

SZTAV Feln6ttképzd Zrt.

Tagok:
az alabbi 40 cég,
melyek hegeszt6 alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,
gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrzd Zrt.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.
+~AUTOMED"” Autogéntechnikai Kft.
BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kft.
C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhaz Kft.
COKOM Mérnokiroda Kift.
CORWELD PLUS Kft.
ECM Certification Kft.
EMI-TUV SUD Kft.
ESAB Kift.
FROWELD Kift.
HEGPONT Kft.
INTERWELD Kft.
INVENT-WELDING

Kereskedelmi Kft.
KE-TECH Kft.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.
Magyar Hegesztési Egyesilet
MAROVISZ
MESSER HUNGAROGAZ Kft.
MIGATRONIC Kft.
MINELL Kft.
OLVEX Kft.
Qualiweld Welding & Trade Kft.
POLIGRAT Magyarorszag Kft.
POLYWELD Kft.
Rechnen Hegesztéhaz Kft.
REHM Hegesztéstechnika Kft.
SIAD HUNGARY Kft.
Synergic Hegesztéstechnika Kft.
SOVEREIGN Kft.
SOYER Magyarorszag Kft.
TAM CERT Magyarorszag Vizsgalo és

Tanusité Kft.
TRAKIS-HETRA Kift.
TUV Rheinland InterCert Kft.
VINCOTTE International Hungary Kft.
VISZEK Kft.
VORSAS Kift.
WELDIMPEX Termel$ és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Kft.
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Az MHtE szolgaltatasai

NEMZETI ES NEMZETKOZI PROJEKTEKBEN VALO RESZVETEL
IRANYITASI RENDSZEREK TANUSITASA MIR, KIR, MEBIR
HEGESZTESI TECHNOLOGIAK MINOSITESE a 2014/68/EU direktiva alapja KSL is mint NoBo szerint is (Nr. 2672)

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS az ISO 3834, EN ISO 3834,
MSZ EN ISO 3834 szerint. A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW),
Eurdpai Hegesztési Szévetség (EWF)
valamint a Nemzeti Akkreditalo Testiilet (NAT) akkreditalasa és felhatalmazasai alapjan

HEGESZTETT SZERKEZETEK GYARTASAT VEGZO GAZDALKODO SZERVEZETEK ALKALMASSAGANAK
TANUSITASA
Kijelolés alapjan (3/1998. (I.12.) (IKIM rendelet)

Nemzetko6zi és Europai Mérnok, Technologus, Specialista, Tervezé (csak nemzetko6zi), Kiemelt hegesztd, Hegesztd,
Inspektor (Gyartasfeliigyels) DIPLOMAK KIADASA,
DIPLOMAVAL RENDELKEZOK TANUSITASA az
EWF/IAB felhatalmazasa alapjan

FEMET ES MUANYAGOT HEGESZTOK ES FORRASZTOK MINOSITESE
az MSZ EN ISO 9606, MSZ EN ISO 14732, MSZ EN ISO 13585,
MSZ EN 13067 és NGM 15/2012 koézleménye (aktualizalva)
szerint minisztériumi kijelolés és NAH akkreditacio alapjan
és a 2014/68/EU direktiva alapja mint NoBo szerint is (Nr. 2672)

VIZSGALOK MINOSITESE az MSZ EN ISO 9712 szerint
NAH 4altal akkreditalva és a 2014/68/EU direktiva alapja harmadik félként is.

LEGIJARMU KARBANTARTAS IPARI TERULET VIZSGALOINAK
TANUSITASA hatésagi jévahagyas alapjan (MSZ EN 4179)

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS DIN EN 1090,
DIN EN 15085 szerint a GSI/SLV-val kotott szerz6dés alapjan

MHTE AKADEMIA
OKTATASI TEVEKENYSEG, gyartasfeliigyeléi képzés (EWIP/IWIP)
EWF/IIW specialis és mas ATB-knél nem oktatott témak oktatasa

HEGESZTOBAZISOK TANUSITASA
(nemzeti és nemzetko6zi képzésekre)

OKTATASI SZOFTVEREK
,HEGESZTESTECHNIKA” folyodirat (cikkek, hirdetések)

HEGESZTESI FELELOSOK EVES ORSZAGOS TANACSKOZASA,
KONFERENCIAK, SZEMINARIUMOK SZERVEZESE

TANULMANYUTAK, KIALLITAS SZERVEZESE

Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesulés




HIREK

Beszamolo a MAKE IT projekt idoaranyos eredményeirol

Ez az Eurépai Uni6 altal tarsfinanszirozott Erasmus+Program.

Ezt a palydzatot az Eurdpai Bizottsag pénziigyileg tdmogatja.
Ez a kiadvany csakis a szerzé véleményét tiikrozi és az Eurdpai Bizottsag nem tehetd felel6s-
sé a tartalom barmely célu hasznalataért.”

A MAKE-IT program kidolgozasa fontos, a gya-
korlathoz kozvetlenil is kapcsolédo, szaka-
szaba jutott.

A projekt megvaldsitasi programja szerint
a konzorcium elkészitette az EWP négy (M1;
M2; M3; és M4) moduljadhoz — az oktatdkat és
atanuldkat szolgalé elsé kisérleti probara els-
készitett oktatdsi egységeket az un. ,Trainer’s
Kitt - Pilot” megnevezés(i ,Oktatasi tananya-
gok”-at. A MATRAI Kft. és az MHtE kdzvetleniil
a 3. Modul-al 6sszefligg6 feladatokat végezte.

A konzorciumi partnerekkel tértént tobb-
szori egyeztetés utan a MATRAI Hegesztési és
Szakképzési Kft. 2017. augusztus havaban el-
kezdte az EWF Titkarsag altal meghatarozott
6rarend szerinti ,PILOT” oktatast. Eza MATRAI
Kft. esetében mind a négy modulra (M1-M4)
vonatkozdan 40 éra szakmai képzést jelent.

llyen kisérleti képzést még a tovabbi harom
—anorvég, a portugdl, a spanyol konzorciumi
- tagszervezet is végez.

Az eredményeket, a tapasztalatokat mind-
egyik képzéhely 6sszegydijti és értékeli, majd
ezeket a konzorcium tagjai az EWF Titkarsag-
gal egydtt is attekintik, és a végleges valto-

zathoz a szlikség szerinti helyesbitéseket vég-
re hajtjak.

Erre azid&szakra esett az ,Elismert Elézetes
Ismeretekkel Rendelkez6k"-re (RPL - Recogni-
tion of Prior Learning” - Pilot) vonatkozd érté-
kel vizsgdlati anyagok, itt is f6leg informaci-
6t gyUjto és értékeld, a dontést objektivitasat
el6seqité kérdbivek, Osszeallitasa.

Az eljaras az RPL esetében is hasonlé ah-
hoz, amit a ,TRAINER’s KITT, kidolgozasanal
kovettiink.

Itt még meg kell jegyezni, hogy az [IW/EWF
erre a témara is értelmezhetéen még 2016-
ban kiadta az

LW Guideline for International Welding En-
gineers, Technologists, Specialists and Prac-
titioners

PERSONNEL WITH QUALIFICATION FOR
WELDING COORDINATION

Minimum Requirements for the Education,
Examination and Qualification

IAB-252r3-16 ,, eljarast.

Az erre vonatkozd informacidkat német
nyelven a DVS 2017. janudarban kilon kiadas-
ban és,DVS-IIW 1170” jelzettel jelentette meg.

Err6l kiilon cikkben szamol be a DER PRAKTI-
KER (2017. 7. szdm-p.-312 - 314.)

Ebben részletesen leirjak, hogy az EWP kép-
zettségl egyén hogyan szerezhet az IWS fo-
kozaton at végul IWT képesitést.

Az RPL kilonos eljarést ir elS. Azt kell iga-
zolni, hogy egy illetd, aki nem vett részt iskola
rendszer(i szakmai képzésben vagy azt meg-
szakitotta/nem fejezte be gyakorlatilag olyan
mennyiségl és minéségu szakmai ismerttel
rendelkezik, hogy szaméra pl. az EWP bizo-
nyitvany az eldirt egységes szempontu vizs-
galatok és értékelés alapjan kiadhato.

A készséget, képességet és ismereteket el-
birdl6 lehetéleg ne szubjektiv szempontok
szerint jarjon el — hanem nemzetkdzi normak
alapjén. Ezt a bazist igyekszik a MAKE-IT pro-
jekt megteremteni.

A téma — a normativak - végleges lezarasa
és kiadasa el6tt ez indokolja a nagy kortlte-
kintést és a gyakorlati prébdk és egyezteté-
sek sorozatét.

A MAKE-IT projekt kidolgozasa soran kelet-
kezett dokumentumok és egyéb eredmények
nyomon kdvethetéek egy a konzorcium tagjai
részére kilon jelszéval elérhetd IT eszkdzon.

A kovetkezd konzorciumi tilés 2017. novem-
berben lesz Lisszabonban - kb. 1,5 nap all ott
rendelkezésre — hogy a sok e-mail, Skype stb.
kapcsolatokon érkezett esetleges félreértése-
ket él6szé6ban meg lehessen targyalni.

Az EWF is ekkor tGnnepli fennallasanak 25.
évforduléjat.

Dr. Gremsperger Géza

Tajékoztatas

Felhivjuk a 2012. évben roncsolasmentes anyagvizsgalo minésitést szerzett vizsgaldk figyelmét, hogy
tanusitvanyuk meghosszabbitasanak végsé hatarideje:

2017. 12. 31.

A tantsitvanyok meghosszabbitdsdhoz az MSZ EN ISO 7912 10. pontja szerint az alabbiak sziikségesek:

*

folyamatos munkavégzés igazolasa,

*

az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérdl sz6l6 masolat MSZ EN ISO 9712 szerint (azaz a kozeli
latas élessége tegye lehetévé legalabb 30 cm tavolsagrodl a Jaeger 1. betliméretd széveg olvasasat, valamint
szinlatasa legyen elegendd ahhoz, hogy kiilonbséget tudjon tenni a munkaltaté altal eldirtak szerinti
roncsolasmentes anyagvizsgalati eljarasok soran hasznélatos szinek kontraszt-hatdsai kozott). Ez a feltétel
hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségligyi rendelékben ismert dr. Csapody
Istvan: Latasprobak cimi konyvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness —
gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgalatndal is hasznalatos — konyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

*
régi tanusitvany megkiildése.
*

A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés részére

sziveskedjenek megkildeni
(1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).
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HEGESZTESI FELELOSOK

XIX. Orszagos Tanacskozasa
2017. 09. 14-15. Hajduszoboszlo
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coolL,

CLEAN &
CLEVER

Idé Program Eléado Kapcsolat
1. nap Levezetd elndk: Gyura Laszl6 « Tel.: 06 20 956 1050 « email: laszlo.gyura@hu.linde-gas.com
1290-14% | Ebéd
o s Tel.: 0670/400 2770;
00_4410 ’
147147 | Megnyito DIl email: belaszabo@mhte.hu
L . Tel.: 06 1 458 5532
10_4430 . . - . .
1410-14% | A miiszaki biztonsagi hatosagok szervezetvaltozasa Pethé Sandor email: petho.sandor@bfkh.gov.hu
14%-15% | [vhegesztés hdbevitelének meghatarozasa és mérése Kristof Csaba Tel':.qe 1 el .
email: kricsaba43@gmail.com
. . i . Tel.: 06 30 452 2534
00_1520 . . -— P
15%-15%0 | Additiv hegesztéses gyartas jelene és jovdje Asztalos Lilla email: lila@eik bme.hu
A gyartasi koltségek csokkentését szolgald eszkdzok és Tel.: 06 30 933 4194
20_4 £40
ek modszerek a hegesztett szerkezetek gyartasaban NEg) FEEe email: nf@rehm.hu
il 15°_16% | Gézdobozok javitasa Soltész Gabor IEIR00 HUSHE) 7117
csiitortok email: gasoltesz@cpetrolszolg.hu
16.9-16.% | Sziinet
16916 P"Iattlrozas sfllkgln]azasa a VVER-1200-as atomerdmiivi blokkok Babics Péter Pl TeI.:.0.6 20.444 1403
féberendezéseinél email: Babics@haea.gov.hu
16%-17"" | CR radiogréfiai vizsgalatrol Harnisch Jozsef Tel.:.0'§ AU 35.74 '
email: jozsef.harnisch@grimas.hu
17117 | Lézersugaras hegesztési eljarasok aktualitasai Halasz Gabor TeI.:.0.6 70335 1157
email: gabor.halasz@messer.hu
17%_18% | Sinek karosodasai Prof. Gerd Kuscher TeI.:.Jf49 511 21962-85,
Tolmécsol: Dr Gremsperger Géza email: dr.gerd kUSCher@Web.de
180 Kérdések, hozzaszolasok
20% Vacsora
2. nap Levezet6 elndk: Fulop Zsoltné « Tel.: 06 20 326 0333 « email: pfulopne@gmail.com
09%-0920 | A minéségterv Dr. Gremsperger Géza L3 .96 AURED TS .
email: gremsperger.geza@gmail.com
0920-09 | A szinek jelentésége a hegesztéstechnikaban Gyura Laszl6 L5 .96 A0 0s '
email: laszlo.gyura@linde.com
Ahozaganyag-valasztas hatasa kilonbdz6 kategorigju nagyszilard- " Tel.: 06 30 868 3546
40_1()00 p
09%-10% | <490 acsloknél [Dobossy Adam, Géspér Marcell, Lukics Janos/ | D0P0SSY Adam email: dobosya@gmail.com
- e 1 Tel.: 06 1 456 6846
00_14()20
10%°-10% | Hegesztési szabvanyvaltozasokrol Szabd Jozsef email: J.Szabo@mszthu
PURERREIN 102010 | Hegesztési feleldsok feladatai és feleldsségeik Gayer Béla Te":.?e 1058 27; 1 X
péntek ’ email: bgayer@mhte.hu
w0 1400 | Ui fazisvezérelt ultrahangos PA vizsgélati eljarasok a kiilénb6zd - Tel.: 06 20 9644 860
104011 I - ) o Banki Ede o .
anyagu vasuti sinek hegesztési varratinak ellenérzésére email: agmuszk@gmail.com
. o Tel.: 06 30 373 2937
0041 20 PR .
11.90-11.20 | Repiilégépgyartasrol Csibri Tamas email: tamas csibri@genevation.hu
1420_1140 Lézeres ta\{hegeszto cellék konfiguralasa és automatikus Dr. Vancza Jézsef Tel.: .96 1279 §299 .
programozasa email: vancza.jozsef@sztaki.mta.hu
1140-12% | Felel6sségtelies munka, de lehet vidam is Pelcz Jozsef L5 .96 o 4.79 el )
email: pelcz.jozsef@upcmail.hu
12— | Kérdések, hozzaszolasok
12~ | Ebéd

bylegesues
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MHtE Akadémia — tervezett tanfolyamok 2017-ben

Tanfolyam

Informaciok

Arak

Célcsoport

Az 1SO 9001 valtozasai:
Hogyan érinti a hegesztéssel
foglalkozé vallalkozasokat?

Tervezett idépont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezd
esetén e-mail-ben
értesitjik a pontos
idépontrol.

18.000,-Ft+AFA/fo

Hegesztéssel és fémmegmunkalassal
foglalkozé vallalkozasok

Hegesztéiizemek
kockazatmenedzsementje

Tervezett idépont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 fé jelentkezé
esetén e-mail-ben
értesitjik a pontos
idépontrol.

Modulos arképzés, lasd:
www.mhte.hu

Gyartas- és technologia tervezok,
lizemvezetdk, Ligyvezeték, mdszaki
vezetOk, iranyitasi rendszer vezetdk, egyéb
felel6s vezetdk

ASME Szakember képzés

www.mhte.hu -

Modulos arképzés, lasd: www.mhte.hu

Hegesztéssel és fémmegmunkalassal
foglalkozé vallalkozasok

Eurdpai Ragaszté Szakember
tanfolyam
EAB (European Adhesive Bonder)

Tervezett idépont:

2700 EURO/f6/tanfolyam

Muanyag feldolgoz6 szakember

Alapismeretekkel rendelkezd
Nemzetkdzi Hegesztési
Gyartasfeliigyel6 (IWI-B) tanfolyam

Tervezett idépont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 fé jelentkezé
esetén e-mail-ben
értesitjik a pontos
idépontrdl.

310.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WT+WI modul
47 + 55 6ra - kb 9 hét)
65.000,- Ft+AFA/vizsgadij
5.000,- Ft+AFA/ EWI-B diploma
5.000,-Ft+AFA/bélyegzé
(ha kérik)

Megfelel6 fémmegmunkalasi szakmai
gyakorlattal rendelkez6 személy ill.
szakember
(WT+WI modul esetén)

Alapismeretekkel rendelkezé
Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyel6 (IWI-B) tanfolyam

Tervezett idépont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezd
esetén e-mail-ben
értesitjiik a pontos
idépontrdl.

150.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WI modul 55 6ra - kb 5 hét)
65.000,- Ft+AFA/vizsgadij
5.000,- Ft+AFA/ EWI-B diploma
5.000,-Ft+AFA/bélyegz6
(ha kérik)

EWP/IWP végzettségii szakemberek
(WI' modul esetén)

Altalanos ismeretekkel
rendelkezé Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyel6 (IWI-S) tanfolyam

Tervezett idépont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezd
esetén e-mail-ben
értesitjik a pontos
idépontrol.

225.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WI modul - 98 6ra - kb. 8 hét)
75.000,- Ft+AFA/vizsgadij
5.000,- Ft+AFA/EWI-B diploma
5.000,-Ft+AFA/bélyegzd
(ha kérik)

EWS/IWS végzettségii szakemberek
(WI modul esetén)

Atfogé ismeretekkel rendelkezé
Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyel6 (IWI-C) tanfolyam
Feliigyel6i modul

Tervezett idépont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezé
esetén e-mail-ben
értesitjik a pontos
idépontrol.

WI modul
Tervezett idépont:
2017.09.22.
Jelentkezési hatérid6:
2017.08.31.

300.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(Wl modul - 130 éra — kb. 11 hét)
85.000,- Ft+AFA/vizsgadij
5.000,- Ft+AFA/EWI-C diploma
5.000,-Ft+AFA/bélyegzd
(ha kérik)

IWE/EWE, EWT/IWT végzettségli
szakemberek
(WI modul esetén)

XXVIII. évfolyam 2017/3




HIREK

V. Hegesztési Nyari Egyetem

A Magyar Hegesztési Egyesuilet Ifjusagi Foru-
ma, a Miskolci Egyetem Anyagszerkezettani
és Anyagtechnoldgiai Intézete és Hegesztési
Szakosztalya 2017. julius 7-9. kozott Hegesztési
Nydari Egyetemet szervezett. A rendezvény cél-
javolt, hogy ismeretszerzési és kapcsolatépité-
silehetdséget biztositson a hegesztés irant ér-
dekléd6 hallgatok részére. Az idei évben kozel
Otven, a hegesztés irant érdekl6d6 hallgaté ér-
kezett az orszag ot felséoktatasi intézményé-
bdl (Budapesti Mlszaki és Gazdasagtudoma-
nyi Egyetem, Dunaujvérosi Egyetem, Miskol-
ci Egyetem, Obudai Egyetem, Pallasz Athéné
Egyetem), akik a tdmogatoknak (Crown Inter-
national Kft., GEIK-HOK, Froweld Kft., Migatro-
nic Kft., Rechnen Hegeszt6haz Kft.) kdszonhe-
téen kedvezményes részvételi dijak mellett ve-
hettek részt a nyari egyetemen.

A rendezvény fébb témakorei a nagyszi-
lardsagu acélok és aluminium otvozetek he-
gesztése koré épiiltek. A szakmai programok
soran a résztvevok el6adasokon és a csatlako-
z6 ipari partnereknek kdszonhetéen szakmai
gyakorlati bemutatékon vehettek részt. A ren-
dezvény gyakorlati oldalat erésitette, hogy az
iparbdl érkezé hegesztémérnokok egy kilon
modul keretében ismertették a résztvevokkel
a technoldgiai tervezés lépéseit.

A rendezvény megnyitéjan Dr. Géti Jézsef,
a MAHEG elndke koszontotte a résztveviket,
amelyet kdvetden Prof. Dr. Lukacs Janos inté-
zetigazgatéként bemutatta az Anyagszerke-
zettani és Anyagtechnoldgia Intézetet, majd
pedig Bakos Levente, MAHEG elnokségi tag
az Ifjusagi Forum tevékenységét ismertette a
résztvevOkkel. Ezt kovetden a péntek délutdni
szakmai program ipari partnerek el6adasaival
folytatédott. Somoskdi Gabor a Froweld Kft.
ligyvezetbjeként Nagyszilardsadgu vékonyle-
mezek védégazas hegesztése cimmel tartott
el6adast, amelyben kitért a HSLA acélok alu-
miniummal térténd kotésére is. Gyura LaszIo,
a Linde Gaz Magyarorszag Zrt. hegesztéstech-
nolégiai vezetdje eléadasdban a védégdzas
technolégidk gézaival, illetve az egyes géz-
komponenseknek a kotés mindségére és a fo-
lyamat stabilitasara gyakorolt hatasaval fog-
lalkozott. A szakmai el6adasokat Csuhaj Péter,
a Fortaco Zrt. hegesztésfelligyeleti vezet6je
zarta, aki szemléletes példakon keresztiil osz-
totta meg a kozonséggel a nagyszilardsagu
acélok hegesztésének gyakorlati tapasztalata-
it. Ezt kdvetben a péntek délutdn a hegesztés-
technoldgiai laboratériumban folytatédott,
amelynek keretében a Crown International
Kft. (CLOOS), a Froweld Kft. (FRONIUS) és a

Rechnen Hegeszt6haz Kft. (LORCH) a legkor-
szer(ibb hegeszt6 berendezéseikkel gyakorla-
ti bemutatoét tartott az érdeklé6ddk szamara. A
nap végén a hallgaték a Miskolctapolcai Bar-
langfiirdében pihenhették a nap faradalmait.

A szombati nap fiatal egyetemi kollégak el6a-
dasaval indult, amely soran a legfrissebb kuta-
tasi eredményeket ismertették a résztvevokkel.
Dobosy Adam a Miskolci Egyetem doktorjelélt-
je el6adasaban a nemesitett és a termomecha-
nikusan kezelt nagyszilardsagu acélok hegeszt-
het6ségét hasonlitotta 6ssze. Ezt kdvetden Var-
bai Baldzs a BME doktoranduszaként a duplex
acélok hegeszthetéségének kérdéseit ismer-
tette a hallgatokkal. Dr. Majlinger Kornél (BME)
a nagyszilardsagu vékonylemezek (DP és TRIP
acélok) ponthegesztésének szilardsagi aspek-
tusaival kapcsolatos eredményeit mutatta be
az érdekléddknek, végezetiil pedig Dr. Gaspar
Marcell és Dr. Torok Imre kdzos eléadasukban a
Miskolci Egyetemen futé H2020 projekthez kap-
csoloddan, a specidlisan kezelt autoipari nagy-
szilardsagu aluminiumlemezek ellenallas pont-
hegesztésének sajatossagait ismertették a hall-
gatokkal. Az el6adasokat kovetben kerdilt sor az
Anyagszerkezettani és Anyagtechnoldgiai Inté-
zet Termo-mechanikai Fizikai Szimulaciés Labo-
ratériumanak, illetve Anyagvizsgalé Laboraté-
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riumanak bemutatasara. A délutan folyaman
a nyari egyetem hallgatdinak Bakos Levente,
Bodorkds Gergely és Borhy Istvan hegeszt6-
mérnokok vezetésével, egy-egy ipari feladatot
kellett megoldaniuk parhuzamos kurzusok ke-

retében. A szombati nap sem maradhatott el
kulturalis program nélkil. A nyari egyetem z&-
rasaként a hallgatok és a résztvevd ipari part-
nerek képvisel6i egy kozos borvacsoran vet-
tek részt Tallyan.

A MAHEG Ifjusagi Férum éves rendezvény-
sorozata oktéberben a lll. Ifju Hegeszték Kon-
ferenciajaval folytatodik az Obudai Egyetem
székesfehérvari campusan.

Dobosy Addm, Dr. Gdspdr Marcell, Dr. Térék Imre

Ulésezett az EWF Kozgyiilése

Athénban 2017. méjus 9-én tartotta 49-ik kdz-
gyUlését az EWF. A Szdvetség a 2016 évi be-
szamold és a 2017 évi Uzleti- és pénzugyi ter-
vezet mellett szamos érdekes napirendet

o

lﬁ“F AZ EWF regionalis talalkozéinak prioritasai és
o 0 eredményeinek kapcsolata az EWF altal szervezett
projektekkel

N\

targyalt. Ezek kdzul taldn kdzérdeklédésre leg-
inkdbb szdmot tarté napirend, amelyet E. As-
suncdo terjesztett el6, a 2015 telén - tébbek
kdzott Budapesten is — megtartott regionalis
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taldlkozdkon felvetett javaslatok, kérések tel-
jesitéséhez kapcsolddé, az EWF altal koordi-
nélt palyazatok allasanak részletes attekinté-
se jelentette. A beszamoléjat tessziik kozzé.

Harmonizacio és modernizacio

MANUMOBILE PROJECT

TANDEM PROJECT

RAINBOW PROJECT
WEBSITE

RAINBOW
project-rainbow.eu

KULCSSZAVAK

1. Harmonizacié/Modernizacio

Rendszer | Felmérés | EQF | ECVET | ECTSI itas | A 1 Atj: 1

o,

EVWF;

Az élvonal

A hegesztés teriiletén a
szakszer(iség elismerésére
és igazolasara szolgalé
harmonizalt eurépai
rendszer fejlesztése

SMMNE

Rugalmas oktatasi utak
kialakitasa a kiilonboz6
képzési rendszerek kozott
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A médszertan és az eszko-
z0k fejlesztése, amelyek
lehetdve teszik az atultet-
hetéséget a VET és a hu-
man erbforras kozott

Médszertani fejlesztés
valamennyi nemzetkozi
hegeszté képzéshez, hogy

megfeleljen az EQF 2...7
szinteknek
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Euroépai szinten
harmonizalt laser
technologiai kép-
tizalt hegesztést zés
végz6 személy-

zet szamara

PROJEKTEK EREDMENYEI, Letéltési pont

https://ewfeurope.sharepoint.com/sites/ewf materials/SitePages/Home.aspx
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A projektek eredményei, ezek elérhetésége és a javasolt teriiletek:

Utolsé eredmények

%—% EMFWELD

fields in
Targykor Eredmény Elérhetéség | Felhasznalhaté
EMFWELD - interaktiv web bazist szoftver alkalmazas amellyel meglehet becsiilni 2013/35/EU szemindriumi részvevék ATB-k
és ki lehet szamitani es mez6 nagysagat (EMF) dsszevetve azzal a hatarértékkel, amely direktiva anyag
2_004/40/EC Eurdpai Dire:kp'véban adott és amelyet 2013 juliusaban tettek kozzé felil-
iRy 22013/35/FU Iranyelvet 2013/35/EU szoftver www.emfweld. | ANB-k, ATB-k,
direktiva eu ANBCC-k
muanyag konyv titkarsag ATB-k
www.emfweld.com hegeSZtes
. - kavaré szeminariumi részvevék ATB-k
Ez az online eszkéz 2017 . . .
méjus 11-t81 4l rendelkezés: dérzshegesztés | anyag + video
.',Z'.J‘:f’e{ §zz°,';g,fé’i:c;'.‘§s"é",f’;z |ézer hegesztés | szeminariumi részvevék ATB-k
anyag
A projektek késébbi eredményei, ezek elérhetésége és a javasolt te- bevezetés a Weldplay jaték részvevék ANB-k, ATB-k
ruletek: hegesztésbe
meg nem hegesztési meg EWF WEBsite ATB-k
P ~ p < P . p felel6ségek nem felel6ségek
Targykor Eredmény Elérhet6ség |Felhasznalhato 9 sz6tara g
el6z6 tanulma- | el6z6 tanulményok | elérheté leszaz | ANB-k, ATB-k vasuti hegesz- | képzési iranyelv EWEF WEBsite ANB-k, ATB-k
nyok elisme- elismerésének EWF WEBsite-jan tések
rése modszere EW és — ——— -
EWP képzéshez hegesztési hegesztési szotar | EWF WEBsite ATB-k
fogalmak
komplex gyar- | komplex gyartas elérhet6 leszaz | ANB-k, ATB-k — - - —
tas moduljanak kidol- | EWF WEBsite-jan gépesitett/ro- | kdnyv részvevék ATB-k
gozasa botizalt
hegesztés
gépkocsi szek- | képzési modul ki- | elérhet6 leszaz | ANB-k, ATB-k 9
rény javitasa dolgozasaagép- | EWF WEBsite-jan hegesztés leg- | Best Practice video | részvevék ATB-k
kocsi szekrény jobb
javitasara gyakorlata
lézer hegesztés | képzési anyag elérheté leszaz | ANB-k, ATB-k EN 1090 szeminariumi EWF WEBsite | ANB-k, ATB-k,
kidolgozésa a lézer | EWF WEBsite-jan anyag ANBCCk
hegesztéshez L
" . . - Kom©csin Mihdly
ragasztas képzési anyag elérhet6 leszaz | ANB-k, ATB-k
kidolgozasaara- | EWF WEBsite-jan
gasztashoz
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Live in front of
an international
public: ROBOT
WELDING
CONTEST at
SCHWEISSEN &
SCHNEIDEN 2017

Diisseldorf, June 9, 2017. The countdown for
taking part in the ROBOT WELDING CONTEST
2017 is running: Until July 31, robot operators
all over the world will still have the possibility
of registering for the second DVS robot weld-
ing competition. As one of the event high-

lights at the world's premier fair, SCHWEISSEN DVS-BERICHTE .

& SCHNEIDEN, the international competition DVS St.Udle“

will take place in Hall 13 at Messe Duisseldorf »Industrie 4-9 R .
from September 25 to 28, 2017. Bedeutung fir die Figetechnik

@ DVS study
4 “Industry 4.0¢
O Significance for joining technology

RJ3JT
WELDING CONTEST @

25.-28. September 2017 | —

As a result of the great interest in the first
DVS robot welding competition two years
ago, the German Welding Society (DVS) will
continue its contest for the best weld with
the aid of a robot under the title of the RO-
BOT WELDING CONTEST. "We know that
the field of 'automation’ will be a top sub-
ject at SCHWEISSEN & SCHNEIDEN. There- VE
fore, it was only consistent to place our suc- IR 2
cessful competition there," explains Dipl.-
Ing. Rockhard Zsehra, the Technical Officer in
DVS who is responsible for the ROBOT WELD-
ING CONTEST. He is expecting a lot of com-
petition-hungry robot operators who may

r Trophy for the Best

represent Germany or countries in Europe language,” states Zsehra, "because that sim- operate a robot." That should not be difficult
or beyond. "The most important prerequi- ply serves safety. And of course, the partic- for the experienced robot operators because
site is proficiency in the English or German ipant should provide proof that he/she can they will be able to select their personal fa-

l’l‘lg ESZTES 12 XXVIIL évfolyam 2017/3
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vourites from seven possible robot / welding
power source combinations. Thus, they will
already be familiar with the equipment from
their workplaces.

In the contest, the participants will, after in-
tensive instruction, produce their test pieces
within one hour and will have three attempts
to do so. Directly in situ and in front of the
public, the Halle Welding Training and Re-
search Institute in Halle (Saale) will check and
assess the results submitted then. It will al-
so carry out the theoretical qualification test.
After successful participation, each program-
mer will receive a certificate for the operator
and setter qualification test according to DIN
EN ISO 14732 (DIN EN 1418). However, that
will be just one of the advantages of the RO-
BOT WELDING CONTEST: On September 28,
the contestants ranked in first place on each
robot will be honoured on DVS's cooperative

HIREK

booth in front of the international guests at
the fair and will be rewarded with vouchers
for individual further education measures
from the seminar portfolios of the robot man-
ufacturers.

Moreover, high-quality material prizes will
await the winners. However, DVS has come up
with yet another special feature about which
Dipl.-Ing. Rockhard Zsehra is very pleased:
"This time, taking part in the competition will
not be in vain even without a ranked place:
Because each robot welder will receive a DVS
membership for one year as a gift." Thus, all
the participants will profit, for example, from
access to DVS's set of technical rules free of
charge, from special conditions at DVS events
or from discounts on products from DVS Me-
dia GmbH.

So that every programmer beyond Ger-
many's borders can learn about the ROBOT

FELHIVAS

WELDING CONTEST, there is the Internet
appearance in German and English with all
the information and the application form at
www.dvs-ev.de/robot and www.dvs-ev.de/
robot-en respectively. However, any interest-
ed parties can find news and useful notes on
Facebook too at www.facebook.com/robot-
weldingcontest/.

Together with Messe Essen GmbH, the or-
ganiser of SCHWEISSEN & SCHNEIDEN and a
longstanding partner of the society, DVS is
looking forward to the forthcoming world's
premier fair. For once, this will take place in
Dusseldorf from September 25 to 29, 2017
since the fair site in Essen is being mod-
ernised for the next SCHWEISSEN & SCH-
NEIDEN.

Your contact in DVS:

Dipl.-Ing. Rockhard Zsehra, T 211 1591-123,
rockhard.zsehra@dvs-hg.de

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestilés az Eurépai Hegesztési Szbvetség és a
Nemzetkozi Hegesztési Intézet altal kozosen Gizemeltetett EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Megha-
talmazott Testlleteként hegesztési tevékenységet végz6 vallalatok tanusitasat végzi az

EN ISO 3834

szabvany alabbi fejezetei szerint:

2. rész: Teljes kori mindségiranyitasi kovetelmények,

3. rész: Altalanos mindségiranyitasi kovetelmények.

A sikeres lizemalkalmassagi auditot kovetéen az MHtE nemzetkozileg elismert tanusitvanyt bocsat
a megrendeld rendelkezésére.

Az MHtE a NAT-6-0060/2015 nyilvantartasi szamu akkreditalt statusza alapjan MSZ EN ISO 3834-2,-3
szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a tanusitasi folyamatot és ki tudja adni a tanusitvanyt.
Tanusitasra jelentkezés és bévebb informacié érdekében az alabbi elérhetéségeken varjuk érdek-
|6dését:

e-mail: benedekj@mhte.hu; telefon: 061-467-2810 /12
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2-dik Nemzetkozi jarmii- és autoipari konferencia,
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Cikkeket varunk jarmu- és autoipari téma-
ban. A konferencia célja, hogy 0sszefogja
mind az egyetemi, mind az ipari terilet szak-
értéit. A hazai autdiparra vonatkozéan szamos
globdlis gépjarmlgyartd rendelkezik terme-
lési és K + F kapacitasokkal, mint példaul az
AUDI, a BOSCH, a MERCEDES-BENZ, az OPEL,
a SUZUKI, a TAKATA stb.

A konferencia temai

« A.Hagyomanyos erdatvitel és kibocsatds
— Benzinmotorok és emisszidk, dizelmo-
torok és emisszidk, eréatvitel, szimula-
Cio, virtualis tervezés és tesztelés, lizem-
anyagok és kenéanyagok
« B. Alternativ hajtasok
— hibrid jarm(vek, elektromos jarmuvek,
lizemanyagcellas jarmuvek
« C.Jarmd dinamika
— felfiiggesztés, kormanyzas és fékek, gu-
miabroncsok, fejlett dinamikus jarmu-
vezérlés, fejlett vezetd asszisztens rend-
szerek, stabilitas
« D.Anyagok és gyartas
— Fejlett anyagok és innovaciok a gyartas-
ban. Fém alkatrészek el6allitasa, kotési
és Ontési technologidk. Bevonatkészi-
tés, kopas, korrézidvédelem és feliilet-
kezelés. Faradas, torés, anyagok és szer-
kezeti alkatrészek vizsgdlata. Prototipus
készitése. Rugalmas gyartérendszerek.
Ellatési lanc és logisztika.
« E.Jarmdelektronika
— motorvezérlés, hang- és mozgasfelis-
merés, jarmukovetés és -figyelés, fel-
flggesztés vezérlés, fékkezelés
« F. Autoném jarmdvek
— Autoném és Osszekapcsolt jarmuvek,
mesterséges intelligencia, targyak in-
ternetezése (loT), alkalmazasok az intel-
ligens varosokban, jévébeni trendek és
kialakulé technolégidk
« G.Zajésrezgés
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— motorzaj, gumiabroncs, egyéb zajfor-
rdsok, mérési technikak, szimulacié és
elemzés

+ H. Aktiv és passziv biztonsag

— Szerkezeti torésallosag, biomechanika,
vizsgalati modszerek, biztonsagkeze-
lés, baleset-rekonstrukcié, kozlekedési
és emberi tényezék

- |.Fenntarthatdsag

— Szabvanyok és el6irasok, Kérnyezetvé-
delem, Virtudlis tervezés és tesztelés, El-
lenérzés és karbantartas, Eletciklus-ér-
tékelés, Ujrahasznositas

+ J.Oktatas

— Auto- és gépjarmitechnikai oktatas,
Dudlis képzés, Ipari gyakorlat, Oktata-
si segédeszkozok

« K. A jarmUszerkezetek és a felliletek terve-
zése

— Geometriai modellezés, JarmUszerke-
zetek és fellletek tervezése és rekonst-
rukcidja, Jarmufeliletek értékelése és
korrekcidja, Szamitdgép, grafika és kép-
feldolgozas vizualizacidban és tervezés-
ben, 3D nyomtatas és prototipuskészi-
tés a jarmufejlesztésben

+ L.Optimalas

— Topolégia optimalas, alak optimalas,
optimalis méretezés. Optimalizalasi
modszerek, koltségszamitas.

A konferencia nyelve az angol. Egy személy-
nek maximum egy el6adasa és egy poszte-
re lehet.

Publikalas

Valamennyi cikk biralat utan keril elfogésra
a Springer Verlag altal kiadott, a Scopus altal
indexalt, LectureNotesinMechanicalEngine-
eringsorozatban, ahogy az el6z6 konferen-
cian is tortént. A sorozat honlapja a kévetke-
z6: http://www.springer.com/series/11236 A
konferencia regisztralt résztvevéi elektronikus
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2018. majus 23-25. Miskolci Egyetem ’ %

uton kapjak meg érkeznek az 6sszes résztve-
v8 szdmdra. A papir hossza legaldbb 6 oldal,
legfeljebb 15 oldal.

Reklamok, standok

Azok a cégek, akik szeretnék bemutatni tevé-
kenységiiket a konferencia kapcsan, egy posz-
ter-show is elérhetd. A plakdt mérete 1x2 m. A
Programkdnyvben lehet egy vagy néhény ol-
dal is bemutatkozni. Kérjik, forduljon a szer-
vez6khoz.

Utemterv

+ Absztrakt beadas 2017. oktober 1.

« Absztrakt elfogadas 2017. oktober 31.

« Teljes cikk benyujtas 2017. december 1.
« Teljes cikkelfogaddsa 2018. januar 20.

+ Konferencia 2018. mdjus 23-24.

A absztrakt és a teljes cikk csak angol nyel-
ven adhato be, a formai kévetelmények be-
tartasaval.

Az absztrakt sz6vegnek 300 és 500 sz6 ko-
zott kell lennie.

Regisztracios dij:

+ 390 Euro 2018. januér 20-ig, PhD hallgatdk
szamdra 330 Euro

+ 490 Euro 2018. januar 20-a utan, PhD hallga-

tok szamara 430 Euro
+ 200 Euro a kiséré személyek szamara

Tovabbi részletekért kérjiik, forduljon:
Prof. Dr. JARMAI, Karoly

Miskolci Egyetem, Magyarorszag
H-3515 Miskolc, Egyetemvaros

Tel. + 36-46-565111 ext 2028

Fax. + 36-46-563399

e-mail: jarmai@uni-miskolc.hu

A konferencia honlapja: http://vae2018.

uni-miskolc.hu
E-mail: vae2018@uni-miskolc.hu
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2" International Conference on Vehicle and Automotive
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Call for papers

We are calling for papers on the technical top-
ics that are related to vehicle and automotive
engineering. The aim of the conference is to
bring together the experts from both the ac-
ademic and industrial areas. With reference
to the automotive industry in Hungary, many
global automotive suppliers and manufactur-
ers have production and R+D facilities here,
such as AUDI, BOSCH, MERCEDES-BENZ, OPEL,
SUZUKI, TAKATA, etc.

Main branches of topics of the
conference:

+ A.Conventional Powertrain & Emission
— Gasoline engines & emissions, Diesel
engines & emissions, Transmissions,
simulation, Virtual design and testing,
Fuels & lubricants
« B. Alternative Powertrains
— Hybrid vehicles, Electric vehicles, Fuel
cell vehicles
+ C.Vehicle Dynamics
— Suspension, steering & brakes, Tyres,
Advanced dynamic vehicle control, Ad-
vanced driver assistant systems, Stability
+ D. Materials &Manufacturing
— Advanced materials and innovations in
manufacturing. Metal parts forming,
joining and casting technologies. Coat-
ing, Wear, Corrosion Protection and Sur-
face Engineering. Fatigue, Fracture, Fail-
ure and Testing of Materials and Struc-
tural Parts. Prototype building. Flexible
processes. Supply chain and logistics.
« E. Vehicle Electronics
— Engine control, Voice and motion recog-
nition, Vehicle tracking and monitoring,
Suspension control, Brakes management
« F. Autonomous vehicles
— Autonomous & connected vehicles, Ar-
tificial intelligence, Internet of Things
(loT), Applications in Smart Cities, Fu-
ture Trends and Emerging Technologies
+ G. Noise & Vibration
— Engine noise, Tyre noise, Other sources of
noise, Measurement techniques, Simu-
lation and analysis
« H. Active and Passive Safety
— Structural crashworthiness, Biomechan-
ics, Test Methods, Safety management,
Accident reconstruction, Traffic and hu-
man factors
+ |. Sustainability
— Standards and regulations, Design for
environment, Virtual design and test-
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ing, Inspection and maintenance, Life
cycle assessment, Recycling
+ J. Education
— Vehicle and automotive engineering
education, Dual training, Industrial
practice, Educational aids
- K. Design of Vehicle Structures and Surfaces
— Geometric modelling, Design and re-
construction of vehicle structures, and
surfaces, Evaluation and correction of
vehicle surfaces, Computer, graphics
and image processing in visualization
and design, 3D printing, and prototyp-
ing in vehicle development
» L. Optimization
— Topology optimization, shape optimi-
zation, sizing. Optimization methods,
cost calculation.

The conference language is English. One
person can have max. one lecture and one
poster.

Publication of Papers

All papers are peer-reviewed and the ac-
cepted ones will be published in the Lecture
Notes in Mechanical Engineering series, pub-
lished by Springer Verlag, indexed by Scop-
us, as is was on the previous conference. The
homepage of the series is as follows: http://
www.springer.com/series/11236 The Pro-
ceedings will be available to all registered
participants electronically upon arrival at the
Conference. Paper length is minimum 6 pag-
es, maximum 15 pages.

Advertisements

Those companies, who would like to show
their activities, related to the conference, a
poster show is available. A poster size is 1x2
m. In the Program book one can have one/
some pages also for introducing themselves.
Please contact to the organizers.
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University of Miskolc

The history of the university is dated back to
1735, when it was established. The world’s
first higher education institution on tech-
nology, the Mining Academy of Selmecban-
ya, represented special knowledge and val-
ue. Nowadays it has seven faculties. Among
them is the Mechanical engineering and in-
formatics, Material science and Earth science
faculties. There are about 10000 students at
the university.

Time schedule

+ Abstract submission: October 1. 2017.

« Abstract acceptance: October 31. 2017.

« Full paper submission: December 1. 2017.
« Full paper acceptance: January 20. 2018.
« Conference: May 23-24.2018.

The abstracts must be written and present-
ed in English language only.

The abstract text must be between 300 and
500 words.

Registration fee

» 390 Euro up to January 20. 2018, for PhD
students 330 Euro

» 490 Euro after January 20. 2018, for PhD stu-
dents 430 Euro

» 200 Euro for accompanying persons

For further details, please
contact:
Prof. Dr. JARMAI, Karoly
University of Miskolc, Hungary
H-3515 Miskolc, Egyetemvaros
Tel. +36-46-565111 ext 2028
Fax. +36-46-563399
e-mail:jarmai@uni-miskolc.hu

The conference homepage

http://vae2018.uni-miskolc.hu
E-mail: vae2018@uni-miskolc.hu
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Beszamolo a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW) 2017 évi
szakmali tevékenységeérol

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet 70. Kozgy G-
|éséreés a kapcsolodd nemzetkdzi konferen-
cidjara Sanghajban (Kinai Népkoztarsasag) ke-
rult sor 2017 junius 25. és junius 30. kdzott.
Magyarorszagrél a MAHEG és az MHtE képvi-
seletében ot f6 vett részt. A megbeszélések
17 szakmai bizottsagban és ezen belil 53 al-
bizottsagban, valamint 12 munkacsoportban
folytak. A konferencidnak a sanghaji Convent-
ion Center adott otthont (1. bra).

1. dbra A sanghaji Convention Center és mégétte
azOriental Pearl Radio & TV Torony

2017. junius 25-én (vasarnap) délutan sor
keriilt az IIW Eves Kézgy(ilésére(General As-
sembly (GA)), ahol a szervezet legfontosabb
tevékenységei kertltek megvitatésra. A tag-
dijak csekély mértékben (1-2%-al) valtoztak.
Az Uj elndk a kanadai Douglas Luciania atvet-
te a poziciéjat. A rendezvényen Magyarorsza-
got 6t f6 képviselte.

A szakemberek az [IW rendezvényeivel par-
huzamosan kilonféle szakmai és kulturalis
programokon vehettek részt. Tobbek kozott
lehet6ség nyilt a 22. Beijing Essen Welding &
Cutting Fair kidllitds megtekintésére a shang-
haji Expo terliletén.

. T—
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2. dbra. A magyar résztvevékrél késziilt kép a gdla
banketten

A bizottsagok szakmai
tevekenysegei

Az egyes bizottsdgokban nagyszamu doku-
mentumot mutattak be és vitattdk meg. Je-
len cikkben ezekbdl valogatva kozéljuk az &l-
talunk érdekesebbnek tartottak révid ismerte-
tését. A dokumentum mindegyike letélthet6
az lIW hivatalos honlapjarél www.iiwelding.
org. Erdeklédés esetén a MAHEG altal az adott
Bizottsdgba delegalt szakemberek allnak ren-
delkezésre.

A lll-as bizottsag ,Ellenallas-hegesztés,
szilard fazisa hegesztés és rokon techno-
légiak” (kepviseL6: BorHy I.)

A bizottsag elndke (dr. Jorge F. dos Santos)
az elmult évi eseményekrél sz6l6 6sszefogla-
|6jdban értékelte a 2017. februdr 6-7-én Mis-
kolcon — a MAHEG Ellashegesztés és rokon
technoldgidk szakbizottsdga és a Miskolci
Egyetem Anyagszerkezettani és Anyagtech-
noldgiai Intézete kézremuiikodésével — meg-
rendezett évkozi llés (Intermediate Meeting),
eredményeit. A résztvevék nevében megko-
szonte az évkozi Ulés el6készitésében és le-
bonyolitasdban kézrem(kédé magyar szak-
emberek munkdjat és méltatta az elhangzott
el6adasok magas szakmai szinvonalat.

A bizottsag ulésein 2017. junius 26. és ju-
nius 28. kdzott dsszesen 34 dokumentumot
mutattak be. A hagyomanyoknak megfele-
I6en 2017. junius 27-én a C-lll és az SC-AUTO
bizottsag (elndk: Dr.-Ing. M. Rethmeier / Né-
metorszag) egylttes Ulésére kerilt sor. Az el-
hangzott el6adédsok kozil a hazai fejlesztést
bemutato publikaciora hivjuk fel a figyelmet.

111-1795-17: The possibility of resistance
welding on the design and manufacturing
of modern railway passenger coach

(I. BorHy; A. ERDEI)

A szerz6k eléadasukban a MAV-START Zrt.
altal fejlesztett IC+ tipusu jarmucsaldd elsé
tagjaként elkészilt 2. osztalyu termes sze-
mélykocsi tervezési, gyartasi és megfelels-
ség-értékelési folyamatanak példajan ke-
resztlil a szekrényvdz — mint hegesztett jar-
mUszerkezet - tervezésével, gyartasaval és
megfeleldség-értékelésével osszefliggd kér-
déseket mutattak be. Felhivtak a figyelmet az
ellendllds ponthegesztésnek — mint a vékony-
lemezekbdl késziilt szerkezetek gyartdsaban
széleskorden elterjedt technolégianak - a jar-
mvek sorozatgyartasakor torténd alkalmaza-
si lehetéségeire és elényeire. A téma aktuali-
tasat a 2. osztalyu termes személykocsik soro-
zatgyartasa, valamint a jdrmucsalad kovetkezé
tagjanak, a kiiloncélu teres kocsiknak a fejlesz-
tése indokolja. A korszer( vasuti személyszalli-
t6 jarmivek fejlesztése az innovativ tervezési
modszerek és technoldgiak alkalmazasat he-
lyezi el6térbe.A szerkezeti elemek szildrdsaga-
nak novelése, illetve a lemez- ill. szelvény-vas-
tagsdgok csokkentése révén a jarmdszerkezet
tomegének jelentds csdkkentése érhetd el. A
szlikséges minimalis lemezvastagsagok opti-
malis méretezéssel szamolhatok.

A I1X-es bizottsag ,,Fémek viselkedése he-
gesztéskor” (KepvisELG: GASPAR M.)

A bizottsdg 2017-ben eddig megjelent 34
dokumentumabol négyet mutatunk be a ki-
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alakult albizottsagi strukturanak megfelel6-
en: kuszas és h6allé 6tvozetek, korrézidallo
acélok és nikkel 6tvozetek, gyengén 6tvozott
acélok, és nem fémes anyagok hegesztheté-
sége témakorokben.

1X-2594-17: Investigation of a creep tested
CB2 cross-weld sample welded with a mat-
ching flux cored wire

(S. BAUMGARTNER; H. PAHR; T. ZAUCHNER)

A modern, 620 °C-os (izemi h6mérsékletl
erémuvek nagyméretU,ontott kivitell alkat-
részeinek anyagaként alkalmazzak a GX13Cr-
MoCoVNbNB9-2-1 (CB2) 6tvozetet. Ezeknek a
nagyméretl ontvényeknek (turbina vagy sze-
lephazak) a hegesztéséhez olyan nagy ter-
melékenységet biztosité technolégiara van
szlikség, amelynél a hegesztés raadasul kény-
szerpozicidban torténik. Ezeknek a kovetel-
ményeknek a figyelembevételével a szerz6k
figyelme a portoéltetl huzalelektrédés vé-
dbgazas ivhegesztés alkalmazasara iranyult.
A kutatémunka soran egy olyan, matching ti-
pusu portdltet(i huzalelektrodat fejlesztettek,
amely kielégité6 mechanikai tulajdonsagokat
eredményezett az alkalmazott Gzemi hémér-
sékleten. A huzalelektréda alkalmazhatésé-
ganak bizonyitdsara még tobb évvel ezeldtt
kuszasvizsgalatokat inditottak el 625 °C-on. A
dokumentumban optikai és elektronmikrosz-
kopos vizsgalatokkal elemezték a héhataso-
vezetben eltort hegesztett kotés mikroszer-
kezetét. A kivalt Laves-fazis és M, ,C, karbidok
eloszlasat és méretét vizsgaltak, az eredmé-
nyeket pedig MatCalc szimulaciékkal hason-
litottak 6ssze.A MatCalc szimulacidk célja volt
elére jelezni a varratban |évé kivalasok kiala-
kuldsat a hegesztés, a hegesztést kdvetd uto-
hékezelés és a 625 °C-os és 30000 6rds Uzemi
korilmények soran.

1X-2606-17: Microstructure of a functio-
nally graded super duplex stainless ste-
el weld metal produced by arc heat treat-
ment

(V. A. Hosseini, L. KarLsson, D. ENGELBERG,
S. WessMAN)

A szerz6k a bemutatott dokumentumban
egy 25/7 tipusu 25% Cr 7% Ni és 4% Mo tipu-
su, 20 mm vastagsagu szuper duplex korré-
zi6all6 acél varratdnak mikroszerkezetének
valtozasat vizsgaltak villamos ivvel torténd
utéhbkezelés soran. A hegesztési kisérletek-
hez 25/9 tipusu hozaganyagot és Ar-30%He-
2%N, védégazt alkalmaztak. A hémérséklet
modellezését és a termodinamikai szami-
tasokat mikroszerkezeti vizsgdlatokkal, ke-
ménységméréssel és korrézids vizsgalatok-
kal egészitették ki. Egy perc hossztusagu TIG
Ujraolvasztast kdvetben o és x fazisok alakul-
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tak ki, amely mérsékelt szemcsehatar korro-
ziés hajlamot eredményezett a 720-840 °C
kozotti hémérséklet tartomanyban. 10 per-
ces hbkezelést kdvetéen nagyobb mennyi-
ségl intermetallikus vegyulet alakult ki, amely
400 HVO0.5 szintre torténd keményedést és
az 580-920 °C tartomanyban fokozott szem-
csehatar korréziés hajlamot eredményezett.
Durva és finom szekunder austenit alakult ki
a hémérséklet fiiggvényében (3. abra). A fi-
nomabb szekunder austenit a termodinami-
kai szamitésok alapjan el6re jelzett kisebb Cr,
Mo és N tartalma miatt a korrézids ellendllas
szempontjabol kedvezétlennek bizonyult. A
megnodvekedett keménység és a mikroszer-
kezeti vizsgalatok alapjan a 475 °C-os elride-
gedés 10 perc utdn jelentkezett. A szerz6k az
eredményeket id6-hémérséklet-kivalas (TTP)
diagramok, valamint a korréziés tulajdonsa-
gokat és a keménység eloszlast szemléltetd
abrdk segitségével szemléltették.

3.dbra. A szemcsén bellili szekunder austenit kiala-
kuldsa az 1 és a 10 perc id6tartamu TIG kezelés fiigg-
vényében. Durvdbb szekunder austenit a nagyobb
hémérsékleten (a és b) és finomabb a kisebb hémér-
sékleten (c és d). A szekunder austenit mennyisége a
hosszabb héntartdsi idével névekszik (c és d).

IX-2596-17: Welding of S960MC with un-
dermatching filler material

(C. ScHNEIDER, W. ERNsT, R. ScHNITZER, H. STAU-
FER, R. VALLANT, N. ENZINGER)

A szerzbk a kutatémunka sordn az uj fej-
lesztési nagyszilardsagu acélok egyik ki-
emelt tipusaval, a termomechanikusan ke-
zelt S960MC hegeszthetéségével foglalkoz-
tak. A nagyszilardsagu szerkezeti acélokra
a kedvezé mechanikai tulajdonsagaik miatt
névekvé igény mutatkozik az ipar részérél.
Ezek az uj tipusu nagyszilardsagu acélok ele-
gendd szivossaggal és jo alakithatdségi tulaj-
donsdgokkal rendelkeznek. A hajogyartastol
kezdve az emel6gépeken keresztiil egészen
a csévezetékekig szamos terileten alkalmaz-
zak 6ket. Napjainkban sok kutatés foglalko-
zik a HSLA acélok hegeszthet6ségével, amely
legfébbképpen a varrat és a héhatdsovezet
szivéssaganak javitasara iranyulnak. A bemu-
tatott kisérleti munkaban a szerzék négy k-
16nb6z6 6mleszté hegeszté eljarast (elekt-
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ronsugaras hegesztés lézer hibrid hegesztés,
plazma ivhegesztés és fogydelektrédas vé-
dbgdzas hegesztés) hasonlitottak 6ssze, ame-
lyek sordn 8 mm vastagsagu S960MC lemeze-
ket hegesztettek 6ssze undermatching tipusu
hozaganyaggal.A hegesztett kotések tulaj-
donsdgait keresztiranyu szakitd vizsgalattal,
Gtbvizsgalattal, keménység és mikroszerke-
zet (optikai és pasztazé elektronmikroszkop)
vizsgdlattal elemezték. Az el6bbieken tul a
varrat mikroprébatestes vizsgalatat is elvé-
gezték, amely a vegyi 0sszetétel meghataro-
z4sdra irdnyult.

1X-2624-17: Effect of HFQ process on the
weldability of AlSi1Mg alloy

(M. GAspAr; A. DoBosy; I. ToroK)

Szerz6k el6adasukban az AlSiTMg alumini-
um Otvozet (6082-T6) ellendllas ponthegesz-
tésével foglalkoztak. A kutatémunka az Impe-
rial College altal vezetett LoCoMaTech nevi
nemzetkdzi H2020 projekthez kapcsolddik,
amelynek célja olyan gazdasdgos gyartas-
technolégidk fejlesztése, amellyel az alumi-
nium karosszériak a prémium kategorias sze-
mélygépkocsik mellett a tomeggyartasu au-
tokban is megjelenhetnek. A nagyszilardsagu
aluminium 6tvozetek szélesebb kord alkal-
mazasat korlatozza, hogy a magas alapanyag
koltség mellett ezek az 6tvozetek nehezen
alakithatdk, tovabba a felliletiikdn [évé oxid-
réteg, a nagy hévezetési tényezd és a kilagyu-
I&si hajlam miatt a hegesztésiik is dsszetett
feladatnak mindsiil. A napjainkban kifejlesz-
tett HFQ (Hot Forming and in die Quenching)
eljaras célja a nagyszilardsagu aluminium 6t-
vozet alakithatésagénak javitdsa. Az eljaras
soran a B oszlopokban alkalmazott 22MnB5
otvozethez kidolgozott technolégidt vették
alapotletként. A nagy szilardsaggal rendel-

kez6, mesterségesen oregitett (T6 allapotu)
6082 6tvozetet oldé izzitott dllapotra hevitik,
majd pedig a kivalasok kialakuldsanak elke-
rilése érdekében az alakité szerszamban el-
végzett gyors h(itést kdvetden, lagyitott alla-
potban a kivant geometridra alakitanak. Ezt
kovetden torténik meg kiilonb6z6 tipusu ko-
téstechnoldgidkkal a karosszériaelemek 6sz-
szeszerelése, végll pedig a kivant szilardsa-
gi tulajdonsagokat a festélizemben elvég-
zett hékezeléssel 0sszekapcsolt mesterséges
oregitéssel allitjak vissza. A bizottsagban be-
mutatott kutatémunka arra irdnyult, hogy a
HFQ eljaras alkalmazasara fejlesztett Uj gyar-
tasi folyamat hogyan hat az ellenéllas pont-
hegesztett kotések tulajdonsagaira. A kisérle-
ti munkahoz a szerz6k egy Tecna 8007 tipusu
ellenallas ponthegeszt6 gépet alkalmaztak fo-
lyamatos izemmaodban, amely az aluminium
ponthegesztett kdtések minéségének javita-
sa érdekében alkalmas utansajtolé erd eléalli-
tasara. A kisérletek sorén a szerzék kiilonb6z6
hékezeltségi dllapotban hegesztették 6ssze
az 1 mm vastagsagu 6082 lemezeket: hegesz-
tés mesterségesen Oregitett T6 szallitasi alla-
potban; hegesztés old¢ izzitott lagyitott al-
lapotban; hegesztés oldé izzitott allapotban
és a hegesztést kdveté mesterséges oregités.
A hegesztett kotések keménységeloszlasardl
késziilt 4. 4bra mutatja, hogy a hegesztést ko-
veté mesterséges dregités eredményeként a
héhatdsoévezet eléri a T6 alapallapotu 6082 6t-
vozet keménységét, tovabba a heglencsében
is tapasztalhato kismértékd keményedés. Az
eredmények alapjan megallapithaté, hogy a
HFQ eljards az alakithatéséagi tulajdonsagok
javitdsa mellett a kisebb mértékd kildgyulds
miatt,pozitivan hat a nagyszilardsagualumi-
nium lemezek ellendllds ponthegesztett ko-
téseinek tulajdonsagaira.
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4. dbra. A kiilonbdzé hékezeltségi dllapoti 6082 dtvézet ellendllds ponthegesztett kétésének keménység
eloszldsa
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5.dbra. AC(T)OD és a J-integrdl elmélet sszefiiggéseinek fejlédése.

A X-es bizottsag ,Hegesztett kotések szer-
kezeti kialakitasa — Torések elkeriilése”
(kEPvISELG: LukAcs J.)

A bizottsdg 2017-ben eddig megjelent 33
dokumentumabdl hetet mutatunk be. Az
elsé harom anyag a 2017. marcius 27-28-an
Cambridge-ben (TWI) megtartott Intermedi-
ate meeting-en, az azokat kovetd négy pedig
Sanghajban kerilt el6éaddasra és megvitatasra.

X-1863-17: n and m factors for J integral in
SE(B) specimens based on newly proposed
CTOD calculation formula

(T. KAWABATA; S. AIHARA)

Szerz6k attekintették a képlékeny torésme-
chanika C(T)OD és J-integral elmélete Ossze-
fuggéseinek fejlodését, a legfontosabb els-
irasok tikrében (53. dbra). A Japan Welding
Engineering Society (JWES) altal kidolgozott
FEM elemzés bazisan megvizsgéltdk a médo-
sitott CTOD szamitd 0sszefliggések egyez6-
ségét, illetve hasznalhatésagat. Az dltaluk ja-
vasolt, Uj n mennyiség segitségével lehetvé
véltaza /W befolyasol6 hatdsanak kizarasa a
Small Scale Yielding (SSY) modell alkalmaza-
sa soran. Ez lehet6vé tette a J-6 konverzids
tényez6 (m) egyszerU leirasat és a Bounda-
ry Layer Method (BLM) modell alapjén valé
meghatarozasat. A kdvetkezd idészakban a
CTOD fliggvények és a J-integral kapcsola-
tadnak elemzése a cél, képlékeny repedéske-
letkezés esetén.

X-1864-17: In-situ Measurement of Transi-
ent and Residual Stresses in Welds Using
Synchrotron Radiation

(M. MocHizuki; S. Okano; A. Tsusi; T. SHoBU)

Szerz6k in-situ fesziiltségmérési mod-
szert dolgoztak ki szinkrotronsugarzas al-
kalmazdasaval, hegesztett kdtések tranzien-
seinek és marado fesziiltségeinek mérésére
(64. 4bra). A tranziens viselkedést a hegesz-
tés soran lejatszodé fazisatalakuldsokbal

l’l‘lg ESZTES
ECHNIKA

szarmazo fesziiltségek jelentették. A méré-
si eredményeket 6sszehasonlitottdk nume-
rikus modellezésbdl és szimulaciobdl szar-
mazé eredményekkel, amelyek a hegesztés
termo-mechanikus viselkedését irtak le, és
amelyek figyelembe vették az ivfizikai és a
mikroszerkezeti hatasokat, mind a varratfém-
ben, mind a héhatasdvezetben. A vizsgala-
tokra SM490A jel(, hegesztett szerkezetek
gyartdsahoz hasznélatos anyagminéségen,
AWI eljérassal kertlt sor, a prébadarabok els-
zetes feszliltségcsokkenté hékezelése utan.
A mérési és a szamitasi eredmények jo egye-
zést mutattak, a varratfém kivételével, ezért
a kévetkez6 id6szakban a kutatasokat a var-
ratfémre fokuszaljak.

6. dbra. Hegesztési feszliiltségek in-situ mérése szinkrotronsugdrzds

alkalmazdsdval.

X-1867-17: Effect of Microstructure Proper-
ties on Crack Initiation in Multi-pass Welds

(S. Moroz; I. VarroLomEEV; G. GENCHEV; N.
Dovnov)

A vizsgalat targyat képezé probléma a ko-
vetkezOk szerint foglalhatd 6ssze: a tobbré-
tegi varratok mikroszerkezete 6sszetett; egy
Uj réteg szignifikansan befolyasolhatja a mar
lerakott rétegek mechanikai tulajdonsagait;
a hegesztési szimuldcidkhoz sziikséges ada-
tok gyakran csak egy héciklust tartalmazé
termo-mechanikus vizsgalatokbdl szarmaz-
nak, amelyek nem reprezentaljak megfele-
I6en a tobbrétegl varratok mechanikai tu-
lajdonsdgait; a helyi geometria, a kialakuld
fesziltség-alakvaltozds mezé és a helyi anya-

Weld simulation

0 Simulation of welding process, thermo-mechanical
tests

0 Calculations: temperature field, hardness,
microstructure

Mechanical properties of weld zones

0 Temperature dependent static and cyclico — ¢
curves

0 Modelling cyclic plasticity for different weld zones
0O Fatigue S-N tests, calibration of damage models

Stress analysis

0 Input data: time dependent temperature fields,
calculated microstructure properties

0O Welding residual stresses (WRS)
0 stabilized o — £ fields at cyclic loading

Fatigue assessment

0 Damage simulation or calculation of empirical
damage parameter

0 Fatigue assessment using local material properties
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$ w
O
?’ °
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Hardness

7.dbra. A mikroszerkezet hatdsa a repedéskeletkezésre tébbrétegli varratokban: az elemzés médszere.
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gellendllas a repedéskeletkezést befolydsold
konkurens tényezék; a numerikus modelle-
zés kiterjed a hegesztési zona marado fesziilt-
ségeire és faradassal szembeni ellendllasara
egyarant. Az elemzésnél alkalmazott megko-
zelitést az 7. dbra foglalja 6ssze.

X-1875-17: Investigations on the fracture
toughness of beam welded structural ste-
els with yield strengths from 355 MPa to
960 MPa

(A.-C. Hessg; T. NiTscHKE-PAGEL; K. DILGER)

A sugérhegesztések (példaul lézerhegesz-
tés, elektronsugaras hegesztés) alkalmazasa
a szerkezeti acélok teriiletén folyamatosan
né. A hegesztési varrat ezen eljardsok eseté-
ben nagy keménységl és martenzites szer-
kezetl, amely a kotések szivossagara jelen-
t6s hatdsu lehet. Ennek elemzésére szerzék
finomszemcsés acélok sugarhegesztésekkel
készilt kotéseit vizsgdltak. A repedések ter-
jedési iranyainak eltéréseit SEM vizsgalatok-
kal ellenérizték (8. abra).

A megfelel T -T . korrelacié megtalalasa
érdekében Utévizsgalatokra (Charpy V bemet-
szésl prébatestek) és torési szivdssag vizs-
galatokra kertilt sor. Az eredmények azt mu-
tattdk, hogy az EN 1993-1-10 alapjan gyakran
hasznalt T -T, korrelaciés kapcsolat nem ve-
zet konzervativ eredményekhez; szerzék az
eredetileg kis karbontartalmu, ultra nagy szi-

HIREK

lardsagu, edzett acélokhoz javasolt korrelacios
kapcsolatot (Pallaspuro S. et al., Procedia Ma-
terials Science, 2014.) alkalmasabbnak talaltak.

X-1880-17: Influence of materials model-
ling on calculation accuracy of welding
residual stress of typical joints used in
coal-fired and nuclear power plants

(D. Deng)

A 9-12% Cr tartalmu és a SUS304 jel(i acé-
lok alkalmazasa, kedvezé hé- és korrdzidalld
tulajdonsagaik miatt, igen elterjedt az ener-
giaiparban; az ilyen acélokbdl készilt szer-
kezeti elemek hegesztéssel valé kotése 6tvo-
zetlen szerkezeti acélokbdl késziilt elemek-
hez vegyes kétéseket (Dissimilar Metal Welds
=DMW) eredményez. Az eltéré kémiai 6ssze-
tétel és az eltéré fizikai, illetve mechanikai tu-
lajdonsagok komplex maradé fesziiltség al-
lapotot hoznak létre a kétésekben. Szerzé a
kialakulé marado fesziiltség allapotokat ha-
tarozta meg méréssel és modellezéssel (FEM),
majd 6sszehasonlitotta a kapott eredménye-
ket. A vizsgalt esetek a kdvetkez6k voltak: P92
lemezek egyrétegli hegesztése (ivvel valé ol-
vasztas); P92 lemezek tobbrétegl hegeszté-
se; P92 lemezek hegesztett kdtésének javitd
hegesztése; P91 csovek tobbrétegli hegesz-
tése; P92 és SUS304 lemezek vegyes kotése
(97. dbra); P92 és SUS304 csovek vegyes koté-
se; SFVQ1A és SUSF316 csovek vegyes kotése.

SUS304

Longitudinal RS

9. dbra. Maradd
fesziiltségek eloszldsa
P92 és SUS304 acél
lemezek vegyes
kotésében.

10. dbra. Kisméret(i
térésmechanikai
prébatestek
alkalmazdsdnak
indokai hegesztett
kotésekben.

X-1881-17: Fracture Toughness Evaluation
of Welds with Small-size Specimen Based
on the Master Curve Approach

(M. OHATA; J. TakaHASHI; H. SHoui; F. Minami;
T. Sapasug; S. lai; K. O1)

A kisméret( prébatesteken elvégzett me-
chanikai vizsgélatokra, kilondsen torésme-
chanikai vizsgalatokra a hegesztés teriletén
fokozodd igény jelentkezik. Ennek indokéra
mutat néhany példat az 10. abra.

SzerzO6k javaslatot tettek hegesztett koté-
sekbdl készilt kisméret(i probatesteken meg-
hatérozott torési szivéssdg kiértékelésére,
mestergdrbe megkozelitésre alapozva. Ennek
|épései a kovetkezbk: a repedéscsucs kornye-
zete fesziiltségéllapotanak meghatarozasa 3-D
FEM modszerrel; a korrekcids tényezé elemzé-
se kisméret(i prébatestekre (mérethatas, alak-
véltozas korlatozas); szivossag korrekcids javas-
lat a statisztikai mérethatdsra (vastagsag ha-
tas); a javaslatok ellendrzése térésmechanikai
vizsgdlatokkal; a valodi torési szivéssag meg-
hatarozasara alkalmas kisprébatestes techni-
ka analitikai ellendérzése (fesziiltség mismatch,
hegesztési maradé fesziiltségek).

X-1890-17: Numerical study on Charpy im-
pact properties for cross-bond specimen

(Y. Takashima; F. Minami)

A hegesztett kotések szivéssdaganak meg-
hatarozasa, illetve értékelése Gsszetett fela-
dat, amelynek elemeit az 11. dbra szemlélteti.

Szerz6k a Monte-Carlo szimuldciét alkal-
maztak kereszt-kotésd prébatestekre, amely-

Crack path deviation into
fusion line

Crack path deviation into
base metal

Crack in weld metal

----- Crack path Base metal
<> Stress contours 1 Weld metal
+ Cavities Ti<T,<T,

8. dbra. A repedések terjedési irdnyai
sugdrhegesztett kotések Charpy V bemetszésti
prébatestjeiben, a hémérséklet fiiggvényében
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11. dbra. A hegesztett kétések szivossdgdnak komplexitdsa.



nek lépései a kovetkezék: mikrorepedés hosz-
szusagok meghatadrozasa minden kotés-elem-
re; a kritikus fesziiltségek szamitasa minden
kotés-elemre; a fesziiltségmezd szamitasa di-
namikus FEM moédszerrel (12. dbra); a ridegto-
rés keletkezésének ellen6rzése minden terhe-
|ésilépésben.

A Xlll-as bizottsag ,Hegesztett kotések
faradasa”fé6 dokumentumai (kepviseL6: DR.
JARMAI K.):

A bizottsdg 2017-ben megjelent 31 doku-
mentumabdl 6tot mutatunk be.

XI111-2699-17 Fatigue strength evaluation
of under-matched welded joints made of
800MPa class steel based on the local stra-
in approach

Ko KiNosHITA

Megallapithato, hogy hibrid acél gerendakal-
kalmazasa nagy teherbirasu acélhidak esetén
nagyon hatékony. Azonban a hibrid acél alkal-
mazasa gyengébb hegesztett kbtéseket ered-
ményezhet 700MPa-nal nagyobb folyashatar

HIREK

esetén. A tanulmany bemutatja a farasztdvizs-
gélatok eredményeit 800MPa folyashataru acél-
nal a hegesztettkotések vonatkozasaban. Vizs-
galati eredmények azt mutatjak, hogy a farada-
si szildrdsag a nagyobb fesziiltség-amplitudoju
tartomanyon kisebb, mint a normal szerkezeti
acélnal. Megmutatta, hogy a faradasi szilard-
sag csokkenésének legfébb oka a hegesztett
kotés gyenglilése azaltal, hogy két kilonbo-
z6 folyashataru acélndl a varratgyoknél a nyul-
as nagy volt. Bemutat egy becslési mdédszert a
helyi nydlas meghatarozasara, mérési eredmé-
nyek felhasznélasaval, egy kozelit6 gorbe létre-
hozasaval, mely a mért és a szamitott eredmé-
nyek egyeztetésével lett megalkotva (13. abra).

XI11-2697-17 Effects of cut-out and rib
shapes on fatigue oforthotropic steel
decks under vehicle loads

(KoicHi Yokozeki, Tomonorl ToMINAGA, CHI-
TosHI Miki)

Az ortotrép pélyalemezek viszonylag vé-
kony acéllemezbdl késziilnek, ami lemehet 6
mme-re is. Ezen lemezek altalaban deformaldd-

HAZ
,"I

o

WM A& BM

Striker (3D shell elements)

Total nodes: 99698
Total elements: 92344

Zk:
Y

Width of HAZ =1 mm
Angle between V-notch and fusion line = 60°

Impact velocity
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Anvj| =————>

(3D shell elements)

12. dbra. FEM modell kereszt-kétésii Charpy V bemetszés(i prébatestre.

nak mind sikjukban, mind sikra merélegesen a
hossz- és a keresztiranyu bordaknal a jarmuter-
helés eredményeképpen. Mivel a deformacié
vaéltozik, amint a terhelés is mozog, a lokalis fe-
szlltségcsucs (hot-spot) is mozog a varratsze-
gélynél és a hot-spot és a terhelési pozicié kap-
csolata nagyon Osszetett. Tovabba a deforma-
ciok kiilonbozéek, attdl fliggéen, hogy milyen
a szerkezet tipusa. A cikk a kapcsolatoknal a ki-
véagasokat vizsgdlja kiilonbdzé merevité bor-
da alakok esetén a hot-spot fesziiltség-alapu
megkdzelités alkalmazasaval, kiilonds tekin-
tettel a kapcsolatok faradasi hatésaira. A hot-
spot fesziiltség a hegesztett kbtésnél a mozgo
jarm terhelés esetén végeselem modszerrel
lett meghatarozva. Eredmények azt mutatjak,
hogy a hot-spot végighalad a borda hegesz-
tett kotése szegélyén minden modell esetén. A
maximalis és a minimalis hot-spot nagysaga, a
terhelési poziciok, melyek okozzak az ilyen hot-
spot értékeket fliggenek a kivagas és a borda
alakjatol. A terhelési pozicié leginkabb excent-
rikus a bordak felett, amikor a kivagas létezett,
illetve elhanyagolasra kerdlt (14. abra).

XI111-2683-17 Fatigue strength assessment
of duplex and superduplexstainless steels
by 4R method

(Bork T, METTANEN H, AHoLA A, LINDGREN M)

A duplex és szuper duplex rozsdamentes
acélokat egyre szélesebb korben alkalmaz-
zak, ahol jelentés faradasi szilardsag sziiksé-
ges és nagy szlikség van a korrézidallésag-
ra is. A kutatdbmunka ezen acélok faradasat
vizsgdltja kisérletileg és elméletileg. A kisérle-
ti vizsgélatokat a hegesztett kotéseknél nor-
mal dllapotban, illetve hegesztési utdkezelés
utdn vizsgaltak. A kisérleti eredményeket 6sz-
szehasonlitottak egy specialis faradasi értéke-
16 modszerrel az 4R-el. A vizsgalati eredmé-
nyek jo faradasi szildardsagot mutatott mind-
két esetben, mind a normal hegesztett (ASW),
mind a hegesztési utdkezelt elemeknél. Az
utokezelésnél a nagyfrekvencias mechanikai
tomorités (HFMI)-kezelés javitotta a farada-
si szildrdsagot, az alacsony fesziiltség-amp-
litudok esetén. Azonban nincs javulas magas
fesziltség-amplituddk esetében. Az elméleti
vizsgalat eredményei egész j6l egyeztek a ki-
sérleti eredményekkel (15. dbra).

U-10

13. dbra. Az anyag mikrostrukturdja a varratgy6k kérnyékén, ldtszik a kezd6d6 repedés

bl sggspes
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XI111-2689-17(X-1886-17)Analytical treat-
ment of stress concentration causedby
buckling and angular distortions under
remoteloading conditions

P.Dong, W. Zhou, and S. Xing P

Ez a tanulmdny elsésorban a kihajlas és a ki-
fordulas altal okozott fesziiltség-koncentraci-

HIREK

nemlinedris geometria-hatdsokat figyelembe
véve kerlilt meghatérozésra. A szuperpozicié
rendszer beépitése a helyi és a globdlis torzu-
lasoknal, valamint az axialis alakpontatlansag
szamitasa Lillemae és mtsai (2012) alapjan tor-
téntek és mért adatok is megfeleléen illeszked-
nek a 2007-es ASME faradasi gorbével (16. dbra).

terhelések esetén. A kutaté munka célja ket-
t6s volt: egyrészt aluminiumotvozetek linedris
dorzshegesztéssel késziilt hegesztett kotései
viselkedésének elemzése, ismétl6d6 igénybe-
vételek esetén; masrészt faradasos repedés-
terjedésre érvényes tervezési gorbék megha-
tarozdsa alapanyagokra és hegesztett kotése-
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14. dbra. A hdrom tipust merevité esetén a hot-spot fesziiltség helyének

(a) Buckling Distortion

(c) Buckling wave
form along
A-Ain Fig. 1a

(d) Distortion
profile along
A-Ain Fig. 1b

(b) Angular Distortion

Measured unfairness

16. dbra. A lemezszerkezet két f6 deformdcic tipusa

o6t vizsgalja a legUjabb az irodalomban rendel-
kezésre all6 analitikai megolddasok altal. Ezek
a faradasi vizsgalatok vékony tompavarratos
lemezeknél a kifordulasi torzulasok, valamint
az axialis egyenetlenségek hatasat tekintik. Az
analitikai megoldasok kiterjesztése a kozelmult-
ban valdsult meg Dong és mtsai (2017) altal.
Mind a teszt terhelési feltételeket és szogtor-
zuldsokata tompavarratl hegesztett probates-
teknél analitikusan kezelik. Ebben a folyamat-
ban a deplanaciés egyenlet a BS 7910 alapjan,
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XI11-2693-17(X-1891-17)Fatigue crack pro-
pagation design curves foraluminum al-
loys and their friction stir welded joint-
sand the applicability of the curves on
structuralintegrity assessment calcula-
tions

(JAnos LukAcs, Akos MEILINGER AND DORa Po-
SALAKY)

Napjainkban a hegesztett kbtések tulajdon-
sagainak és viselkedésének ismerete fontos
irdnya a vizsgalatoknak, kilondsen ciklikus
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15. dbra.
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17. dbra. A fdraddsos repedésterjedésre
meghatdrozott tervezési gérbék és az Eurocode
9-ben taldlhaté kritikus gorbék.

ikre, szerkezetintegritasi szamitasok céljaira.
A kisérleteket 5754-H22 és 6082-T6 alumini-
um Otvozetekre végezték el. Mind a préba-
testek kimunkaldsara, mind az eredmények
meghatarozasdra statisztikai modszerek al-
kalmazasaval kerdilt sor. Az FCG hatargorbé-
ket a kordbban kifejlesztett sajat, hat |épéses
modszerrel szamitottak. A vizsgalatokat és
azok eredményeit 6sszehasonlitottak a szak-
irodalomban megtaldlhaté eredményekkel
(17. abra).

A XV-6s bizottsag ,Hegesztett szerkezetek
tervezése, analizise és gyartasa” fobb doku-
mentumai(képviseld: Dr. Jarmai K.)

A bizottsdg 2017-ben megjelent 6 doku-
mentumabol négyet mutatunk be.

XV-1547-17 On the Design of Fillet Welds
Made of UHSS

(BJ6Rk T, AHOLA A, TuomINEN N)

A nagy, vagy ultra nagyszildrdsagu (UHSS)
acélbdl készilt hegesztések nem kiilonboz-
nek alapvetéen a hagyomanyos acélok ter-
vezésétdl. Van azonban néhany fontos téma,

ITIE ESZTES
ECHNIKA



18. dbra. A nem tehervisel6 hegesztett kétések tonkremeneteli mddjai

mint pl. a potencialis lagyulds, a fuzios vonalak
eréssége, a hegesztések optimalis geometri-
4ja, a helyi hajlitonyomatékkal szembeni haj-
litdsi merevség és a hegesztés utani kezelé-
sek hatasa, amelyeket figyelembe kell venni
annak érdekében, hogy ezek az acélok a leg-
jobb teljesitményt nyujtsdk. Ez a tanulmany
a korabbi kutatdsi munkak eredményein ala-
pul, néhany Uj megallapitassal egyutt, és rovi-
den Osszefoglalja ezeket a témdékat (18. dbra).

XV-1541-17 Investigation of welded pro-
tective covers for heat treatment

(KAroLy JARMAI, RENATA SzUcs)

Megvizsgaltdk azon hegesztett acél védé-
burkolatokat, melyeket acéllemez tekercsek
hékezelésére haszndlnak. A véddéburkolatok
austenites rozsdamentes acélbdl késziilnek.
Héarom f6 részbdl allnak, amelyek egymassal
0sszehegesztettek, és mindegyik 1400 mm
magassagu. A lemez vastagsaga az alsé, ko-
zéps6 és felsd részen eltéré. A vizsgalat célja
az élettartam, a védéburkolat héciklusai sza-
manak ndvelése, a geometria, a vastagsagok
és az anyagminéség valtoztatasa mellett. Er-
tékelték a sériilt burkolatokat, elvégezték a fe-
szlltség és deformacid szamitasait, végesele-
mes modelleket vizsgaltak, 6sszehasonlitva
azok viselkedését. Mind a vizszintes, mind a
fuggdleges hullamlemezeket szimuldltak és
Osszehasonlitottdk. Az eredeti geometria és
a vizszintes hullamlemezhez képest azonos
feszlltség szintet alkalmaztak a tobbi geo-
metriai elrendezésnél is. A hulldamlemez flig-
gbleges helyzete jobb eredményt adott a viz-

0000

szinteshez képest, de gyartasi nehézségeket
jelent. Megvizsgaltak kiilonb6z6 szamu hajli-
tassal készitett héjak viselkedését. A hajlitott
héj mutatta a legmegfelel6bb viselkedést, 23
hajlitas esetén. Az eredeti geometria szamita-
si eredménye kozel dll a mért tonkremenetel-
hez (19. abra).

XV-1540-17 Evaluation of welded pressure
vessels for fire safety

(IsTvAN SeBg, KARoLY JARMAI, IsTVAN BokRos)

A cikk hegesztett nyomastarté edények
szamitasat mutatja be a tlzbiztonsag szem-
pontjabdl. Az elsé 1épésben megvizsgaltak
az acélfalak hémérsékletét, a belsd folyadék-
nyomast és a hémérsékletemelkedést. Felté-
telezték, hogy a biztonsagi szelep ki van kap-
csolva, tehat nem tudja csdkkenteni a novek-
v nyomast. A masodik [épésben a névekvd
nyomas és az ellagyuld acél kritikus idejét ha-
taroztak meg a tonkremenetel szempontja-
bol. Kiilonbo6z6 tlizvédelmi bevonatok alkal-
mazasat megvizsgalva a h6allé vermikulit be-
vonat adédott a leggazdasagosabbnak. Ezzel
kozel fél éra tlizzel szembeni ellenallast lehe-
tett elérni. A cél a biztonsagos id6 ndvelése
volt, amikor a tartaly tonkremenetele bekd-
vetkezik a tliz miatt (20. &bra).

XV-1531-17 Fatigue Crack Analysis of T,
K-type Tubular Member

(Kvong-Ho CHang, JunSik Kim, CHIN-HYEONG
Leg, MikiHITO HIROHATA)

Ha az acél csészerkezetek ismételt terhelés-
nek vannak kitéve, akkor a faradasi repedések

kialakulhatnak a hegesztéssel 6sszekapcsolt
acélcsé elemeknél. Azonban a faradt repedés
kezdd helyének megallapitasa kisérletekkel
nehéz. Bizonyos esetekben repedés indulhat
elavarratgyokbdl is. E jelenség tisztazasa ér-
dekében a faradt repedés-elemzést egyVEM
program hajtotta végre, amely egy belsé fej-
lesztés(i program. A kezdeti faraddsi repedés
pozicidja és a repedésterjedési irany az ana-
lizis eredményébdl ismert volt. Masrészrél, a
kapcsolt haromdimenziés, nem allandé héve-
zetési analizis és a termikus rugalmas-képlé-
kenyvizsgalat segitségével a cs6elem kezdeti
hegesztési allapotanak reprodukaldsat végez-
ték el. Azeredménybdl nemcsak a hegesztett
cs6 faradasi repedésének nagysaga, hanema
kotés élettartama is meghatarozhaté a faradt
repedés elemzésével, amelyet ebben a tanul-
manyban javasoltak (21. abra).

Working Group WG-COM / Communica-
tions and Marketing (képviseL6: DR. JArmai K.)

Az (ilésen az [IW marketing tevékenységé-
vel, a honlappal és a Welding in the World fo-
lyéirattal kapcsolatos tevékenységek keriltek
megvitatasra.

2017-ben atallnak az uj honlapra. A sok ezer
dokumentum is igy érheté majd el. Viszont
Ujra kell regisztrélni mindenkinek a haszna-
lathoz.

A Welding in the World folydirat sikeresen
mikodik. Az impakt faktora kozel 1. A cikkek
birdlati idejét szeretnék lecsdkkenteni 120
napra.

— i ] B
e ——
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19. dbra. A h6védé burkolat fesziiltség eloszldsdnak szimuldciéja VEM mddszerrel
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20. dbra. Tartdly tlizteszt
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Working Group WG-RA / Regional Activiti-
es (KEpviseL6: DRr. JArmal K.)

Az Uilésen attekintettiik a jovébeni rendez-
vényeket. Beszamolé hangzott el a 2018 évi
magyarorszagi Jarmimérnoki és a hegeszté-
si konferencia szervezésérol.

Nemzetkozi lIW kongresszusok

2017 Chennai, India, 7-9 December - 6" [IW
International Congress in India

2018 Russia, 1*' [IW International Congress in
the Customs Union in Russia

2018 Belgrade, Serbia, October - 4t IW
South-East Europe International Con-
gress in Serbia

2020 Mumbai, India, 9-11 December - 7" IW
International Congress in India

1IW évi kozgydilések
2017 Shanghai, People’s Republic of China,
25-30June
2018 Bali, 15-20 July (TBC)
2019 Bratislava, Slovakia, July
2020 Singapore, July/August

lIW-hez kot6dé konferencidk
2017 Technical regulation, standardization
and conformity assessment in welding

HIREK

21. dbra. T- és K-k6téseknél a nem egyenletes héeloszlds végeselemes vizsgdlata

and allied branches of industry, 18-19
April, Moscow, RUSSIA

2017 Conference Young Scientists in Welding
and Related Technologies, 23-26 May,
Kyiv — UKRAINE

2017 3rd YPIC - Young Professionals Interna-
tional Conference, 16-18 August, Haale
- GERMANY

2017 7th lIW Welding Research and Collabo-
ration Colloquium, 20-21 September,
Cambridge - UK

2017 FSWP - 5th International Conference
on Scientific and Technical Advances
on Friction Stir Welding & Processing,
11-13 October 2017, Metz — FRANCE

2017 Welding and Diagnostics on Transport,
14-15 November, Ekaterinburg — RUSSIA

2017 16th ISTS - Tubular Structures Sym-
posium, 4-6 December, Melbourne -
AUSTRALIA

2018 Nordic Welding Conference (NWCQ),
Spring, Reykjavik — ICELAND

2018 2" International Conference on Vehic-
le and Automotive Engineering, 23-25
May, 2018, Miskolc, HUNGARY

Dr. Jdrmai Kdroly,
Dr. Lukdcs Jdnos,
Borhy Istvdn,

Dr. Gdspdr Marcell

KONYVAJANLO

Mianyaghegesztok aranykonyve

Onnek fontos szerepe van a jovében!
Bizonyara fel tud idézni egy, vagy tobb kivaldosagot azon a teriileten, ahol dolgozik!
A j6 szakember magabiztos, eredményesen végzi munkajat. Nem csak a begyako-

rolt fogasok elvégzésében teljesit kivaléan, hanem a varatlanul felmertlt helyzetek
megoldasaval is konnyebben boldogul. Ipardagadban versenyeznek érte.

Tudja, hogy mibdl erednek a mindségi kifogasok példaul a mélyépitésben, vagy
a korszerd cséhalézatok épitésénél? Hidba a beruhazdk igyekezete, a nagy ér-
téku kivald anyagok beépitése sem hozza az elvart eredményeket. Sok esetben
a mar Uzemeld rendszerek allapota sem megnyugtatd. A probléméak nagy része
az ismeretek nélkili hibas alkalmazasbdl és a téves informacidkbdl erednek.
Amikor ezt olvassa, mar biztos eldontotte, hogy komolyan érdekldédik a
muianyaghegesztés-technolégidk alkalmazésa irant. A Mdanyaghegesztdk
aranykonyve az elmult 40 év tényleges kivitelezési gyakorla-
tanak naprakész feldolgozasaval lehetdvé teszi, hogy kiemel-
kedjen Magyarorszagon egy igényes kivitelezdi kor, akinek
a munkajaban megbizhatnak a megrendeldk. Legyen része-
se ennek a szakmai kozosségnek és szlikség esetén ne haboz-
zon kapcsolatba 1épni a kiadéval, mert a tAmogatasara On is sza-
mithat!

XXVIII. évfolyam 2017/3 23



Der Praktiker - 2017.6. szam

Dieter Schnee:

« Draht-PulverKombination beim Unterpul-
verschwei3en — Abgestimmtes Zusammen-
spiel - p. 228 - 230,

Wolfgang Werner:

+ Kleben als Flgetechnik — Tipps und Tricks
fur Konstrukteure — p. 232 - 234

Peter Schmidt:

« Anwendung des Elektronenstrahlschwei-
Bens — Vom Einzelteil bis zur GroB3serienfer-
tigung - p.-236 - 241,

Joachim Schmidt:

« Die Geburt der Elemente und Deren Bedeu-
tung in der Schweitechnik — Teil 1. - Am
Anfang war der Wasserstoff — p.-242 — 246,

Dr. Josef Géppert:

- Einfach Handhabbares System zur Untersu-
chung des Qualitatsmanagements (QM) in
einem nicht vernetzten Umfeld - QM - auch
auf der Baustelle - p.-248 - 252,

Kathrin Heerdt:

« Planung und Ausfiihrung eines Bauvorha-
bens - Sind die Baukosten im Griff, freut sich
der Bauherr — p. - 253.

Der Praktiker - 2017.7. szam

« SCHWEISSEN & SCHEIDEN - kiallitas (DUS-
SELDORF - 2017. 09. 25.-29. - informacios
anyagai-p- 278 - 294,

Stefan Kroger:

+ Rundnahtschweissen von Hydraulikzylin-
dern - NICHT von der Stange.-p-300 — 303,

Hans P. Fritsche:

« Robotergestiitztes schweissen rechnet sich
auch bei kleinen Losgrossen — Offline opti-
mieren - p.-304 - 306,

Reinhard Kowalski:

« Schweissnahtunregelmassigkeiten in Rohr-
leitungen - Aus anderen Blickwinkeln - p
-308-311,

Riidiger Neuhoff:

- Vom internationalen Schweissfachmann
zum internationalen Schweisstechniker —
Neue Moglickeit der Aufstiegsqualifiziering
-p-312-314,

Joachim Schmidt.

+ die Geburt der Elemente und deren Bedeu-
tung in der Schweisstechnik, Teil2 - Elemen-
te — Bausteine in der Welt des Schweissens
~p-316-321

VALK MAILING - 2017. Nr.1.

« Valk Welding participates in Fieldlabs - p
4-5,

- Sustainability Factory — project TIMA —p-5,

- Swedish supplier wishes to use a welding ro-
bot to reshore work -6 - 7.,

. Office furniture manufacturer looking for
maximum flexibility with new welding ro-
botp.-8.-9,,

+ Young potentials take on robot technolo-
gy -p-9,

l’l‘lg ESZTES
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Az MHLE tars- és mas intézmények
folyoiratainak témai

« Faymonville welds complete chassis with ro-
bot-p.-10-11,

+ Scottish customer Had-Fab: “Robotization
will shape our future” - p.-12,

» French market playing catch-up - p.-13,

+ Automotive undustry also calls for flexibili-
ty-p.-14-15,

«+ Belgian ambassador visits Valk Welding p.-
16,

» Tradeshows p - 16.

SUDURA - 2017. April - No. 1/2017 szam

Luis Norberto Lopez de Lacalle - és tdrsai:

« Steel-aluminium joints by fast alternative
processes p-5- 13,

Marius Media és tdrsai:

« The numerical modelling of induction heat-
ing process to joining Zircaloy — Stainless
steel for nuclear applications - p-14 - 20,

Luigi Mistodie és tdrsai:

- Galati tradition inmetal metamorphosis
through art and welding p.- 28 - 35,

Pertu Tenchea

- European standards harmonized with the
European Directive related to personal pro-
tective equipment, applicable in welding
and soldering - p.- 36 — 42,

lonelia Voiculescu, és tdrsa:

- Development of specialization “Welding en-
gineering” at the Polytechnic University of
Bucharest - p.-44 - 50.

SUDURA - 2017. June - No. 2/2017 szam

Trian Fleser:

- Trends in the development of the ultra high
strength steels and welded joints -p. 5 - 13,

Sorin Craciun és tdrsai:

« Development of a new range of consum-
ables displaying lower fume emission rate
and reduced haxavalent chromium CrVI de-
sig2ned for stainless steels welding - p.-15
-23,

Petru Tenchea:

- European standards harmonized with Euro-
pean Directives related to electrotechnics
and electronics, applicable to equipment for
welding and allied processes —p - 25. - 35,

Luisa Countino, Monica Sibisteanu:

« Progress of the industry through interna-
tional qualifications p.- 37 — 42.

WELDPOINT - Singapore Welding Society

(SWS) - 2017. June:

« President report - p.-2,

+ AWF Governing Council & Task Force Meet-
ing in Hanoi - p.12,,

+ 39thSWS Annual General Meeting

+ Technical Workshop on SIMTech Welding
Monitoring System -p.-18.,

+ 2017 Member’s Night p. - 20.

24

WELDING in the World, Volume 61 Num-

ber. 5.

Gerhard Posch, Kerstin Chladil & Harald Chladil

« Material properties of CMT—metal additive
manufactured duplex stainless steel blade-
like geometries

Dara Moazami Goodarzi, Joonas Pekkarinen &

Antti Salminen

« Analysis of laser cladding process parameter
influence on the clad bead geometry

Regita Bendikiene & Lina Kavaliauskiene

« The effect of plastic deformation rate on the
wear performance of hardfaced coatings

G. Wilhelm, G. G6tt & D. Uhrlandt

« Study of flux-cored arc welding processes
for mild steel hardfacing by applying high-
speed imaging and a semi-empirical ap-
proach

Su-Deok Kim, Jin-Young Yoon & Suck-Joo Na

- A study on the characteristics of FSW tool
shapes based on CFD analysis

Oscar Andersson, Nesrin Budak, Arne Melander

& Niclas Palmquist

« Experimental measurements and numeri-
cal simulations of distortions of overlap la-
ser-welded thin sheet steel beam structures

Michael R. Orr, John C. Lippold & Frank Argen-

tine

- Evaluation of solidification cracking suscep-
tibility in ERNiCr-3 (Filler Metal 82) weld met-
al using the cast pin tear test

Gyoungback Ko, Kang Myung Seo, Hee Jin Kim

& Hyunuk Hong

- Characteristics of hot cracking in dissimilar
joint of A690 overlay and stainless steel clad

Koutarou Inose, Hiroto Yamaoka, Yasumasa Na-

kanishi & Fumiyoshi Minami

+ Toughness assessments of laser arc-hybrid
welds of ultra high strength steel

Hayato Baba, Tetsuo Era, Tomoyuki Ueyama &

Manabu Tanaka

«+ Single pass full penetration joining for
heavy plate steel using high current GMA
process

Mateus Barancelli Schwedersky, Regis Hen-

rique Gongalves e Silva, Jair Carlos Dutra,
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Guilherme de Santana Weizenmann & Nel-

so Gauze Bonacorso

« Switch back technique enhances the pro-
ductivity of the TIG welding process

Yong Chen, Chenfu Fang, Zhidong Yang, Jiay-

ou Wang, Mingfang Wu & Shujin Chen

« A study on sidewall penetration of ca-
ble-type welding wire electrogas welding

Norio Yamamoto

. Fatigue evaluation of ship structures con-
sidering change in mean stress condition

Jonas Hensel, Thomas Nitschke-Pagel &

Klaus Dilger

- Engineering model for the quantitative con-

HIREK

sideration of residual stresses in fatigue de-
sign of welded components

T. Stenberg, Z. Barsoum, E. Astrand, A . Eric-

son Oberg, C. Schneider & J. Hedegdrd

+ Quality control and assurance in fabrication
of welded structures subjected to fatigue
loading

Qian Zhi, Xin-Rong Tan, Lei Lu, Long-Yang Chen,

Jian-Cun Li & Zhong-Xia Liu

» Decomposition of ultrasonically welded
carbon fiber/polyamide 66 and its effect on
weld quality

Titinan Methong, Tasuku Yamaguchi,

Masaya Shigeta, Manabu Tanaka, Rinsei Ikeda,

Muneo Matsushita & Bovornchok Poopat

- Effect of rare earth metal on plasma proper-
ties in GMAW using CO2shielding gas

Vadim Sartisson & Gerson Meschut

« Self-locking self-pierce riveting: a new self-
pierce riveting technology for multi-materi-
al applications in lightweight car body struc-
tures

Philipp Nagel & Gerson Meschut

+ Flow drill screwing of fibre-reinforced plas-
ticc-metal composites without a pilot hole

A SaT1 X4

BUNDESPREIS
2016

Ismét a szakma legjobbja lettiink!
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Soyer Magyarorszag Kift.

Alba lpari Zéna

8000 Székesfehérvar Babér u. 14.
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FELHIVAS

a 29. Nemzetkozi Hegesztési Konferenciara
Miskolc, 2018. majus 24-26.

A Magyar Hegesztési Egyestlilet a Magyar Hegesztéstechnikai €s Anyagvizsgalati Egyesiilés-
sel, a Magyar Anyagvizsgalok Egyesiiletével, a Magyar Roncsolasmentes Vizsgalati Szovet-
séggel ¢s a Miskolci Egyetemmel egytittmiikodésben — megrendezi a 29. Nemzetkozi Hegesz-
tési Konferenciat, amelynek kézponti témadja

a jarmigyartas korszerii anyagai és kotéstechnologiai fejlesztései.

A konferencia szakmai teriiletei
o Korszerl hegesztési eljarasokés eljarasvaltozatok a szerkezetgyartasban
o Hegesztett kotések és szerkezetek vizsgalata
o Modellezés és szimulacid
« Nagy energiastliriiségli hegeszto eljarasok
o Nagyszilardsagu acél- €s aluminium 6tvozetek hegesztése
« Automatizalas és robottechnologia
o Nemfémes szerkezeti anyagok kotési technologiai
o Hegesztett termékek beszallitoi tapasztalatai

A konferencia nyelve magyar és angol.

A 29. Hegesztési Konferencia a 2™ International Conference on Vehicle and Automotive En-
gineering (VAE2018) konferenciaval szinergikus egyiittmiikodésben valosul meg. A két kon-
ferencia kozos szekcigjaban elhangzo, a jarmiigyartashoz kapcsolodd angol nyelvii eléadasok,
a lektoralast kovetden, a Springer Verlag altal gondozott Lecture Notesin Mechanical Engi-
neering elnevezésii Scopus altal referalt folyoiratban jelennek meg. A Hegesztési Konferencia
onallo szekcidiban elhangzd magyar nyelvii eléadasokrol ISBN szammal ellatott kiadvany je-
lenik meg.

Tovabbi informaciok és elérhetdségek a www.maheg.hu weboldalon talalhatok.

Gati Jozsef — Torok Imre

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET ®
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KOZLEMENY

Orémmel tajékoztatjuk olvaséinkat, partnereinket, hogy a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
a 2014/68/EU direktiva /PED/ szerint a magyar éllam altal kijelolt és Briisszelben bejelentett NOBO szervezet lett.

A hivatkozott jogszabaly 1. mellékletének 3.1.2. pontja szabalyozza, hogy allandé kotéseket készitdket és lizemi elja-
rasok atvételét csak kijelolt és Briisszelben bejelentett elfogadott szervezet hagyhatja jova, valamint a 3.1.3. pont szaba-
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Kristof Csaba*

Ivhegesztés hobevitelének meghatarozasa
és meéreése

Az elektronikus ivhegeszt6 aramforrasok (meghatarozasat 1. itt: [12]) le-
hetévé teszik a hegesztdiv villamos paramétereinek a haldzati tapfe-
szultségtdl fiiggetlen modulacidjat. Ennek, a mind jobban terjedd, tuda-
tos alkalmazasa a ,,hullamalak-vezérelt hegesztés”* (waveform control-
led welding [1]). Az elektronikus aramforrasok kinalta Gjszeri beallitasok
alkalmazasa soran tapasztalt jelenségek magyarazata, tudatos alkalma-
zasa Uj ismereteket, a hegesztési folyamat részletesebb tanulmanyozasat
igénylik. E folyodirat hasabjain is tobb dolgozat ([2]-[5]), majd egy szak-
dolgozat is [6] foglalkozik a hullamalak-vezérelt (modulalt) valtakozoé
polaritasu TIG-hegesztés, illetve a modulalt teljesitményli MIG/MAG-he-
gesztés [7] technoldgiai tulajdonsagainak és a teljesitménymérésének
problémaival. Mind a varratképzés, mind a hegesztett kotés hegesztési
hdéciklusanak (bizonyos alkalmazasokra szabvanyositott) meghataroza-
sa az eddigieknél nagyobb kériultekintést igényel az elektronikus aram-
forrasokkal megvaldsithatd, gyakran eljarasvaltozatokként meghataro-
zott, kiillonleges hegesztési technolégiak szamara.

* A szerzl javaslata a (késziil6 nemzetkézi szabvanyokban is alkalmazott)

Azokra a kérdésekre keressik a va-
laszt, hogy a szabvéanyos eljarassal
meghatarozott hébevitel értékek mi-
lyen megbizhatésaggal alkalmazhatdk
a hegesztési héfolyamatok hatdsainak
becslésére, illetve, hogy az ivhegesz-
tés hdéforrdsadnak valds teljesitményé-
nek mérése milyen eszkozdkkel és
pontossaggal lehetséges.

A hegesztési folyamatban hasznosi-
tott hé forrasa az iv teljesitményének
(g,) a veszteségekkel csokkentett 1é-
sze, amelyet — a modellalkotas szama-
ra — teljesitménystirtiség-eloszlasaval
szokés jellemezni. A hegfiirdé hémér-
séklet-eloszlasat — a varratképzés ko-
rilményeitdl figgéen — befolyasolja a

kifejezés magyar valtozatara: modulalt ives hegesztés

A hébevitel meghatarozasa

A hegesztési technoldgiak fejlesztése kapcsan felmeriild, az
alakvaltozassal, marado fesziiltségekkel, a hegesztett kotés
mechanikai tulajdonsagaival kapcsolatos problémék alap-
vetden az 6mleszté hegesztés jellegzetes hdéciklusara ve-
zethetdk vissza. A fémtani (kilonosen a fazisatalakulasok
és a diffuzids) folyamatokra, végsd fokon az adott 6tvozet-
ben kialakult szbvetszerkezetre és annak mechanikai tu-
lajdonsagaira nézve a kritikus hédmérsékleten megvalosuld
héntartas, illetve a (a 800°C és 500°C kozotti lehtilési idd-
vel jellemzett) lehlilési sebesség a meghatéarozdk. A 400°C
és 150°C kozotti lehtlési idd pedig (a ferrites acélokban) a
hidrogéndiffizié és a vele kapcsolatos hidegrepedés-kép-
z6dés szamara meghatarozé tényezd. A marado fesziiltsé-
gek, a vetemedések és a hegesztett szerkezet terhelhetdsé-
gének meghatarozasa a héciklus pontos elemzését igényli.

‘ Teljes hd, gt ‘

Latens hé, qi ‘ ‘ Héaramlas, qK‘ ‘Hegeszté' héforras, g

qiv(x,y,0)

1. abra. Héforras modell értelmezése [8]
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firdében kialakulé héaramlas és a fa-
zisatalakulasok ,latens hdje”, amint
azt az 1. Abra mutatja [8].

A hegesztés soran hasznositott teljesitmény a kotés 1ét-
rehozasahoz sziikséges mennyiségi fém (alapanyag és he-
geszté- vagy hozaganyag) felolvasztasahoz idéegység alatt
kozolt energia. A hegesztési technologia tervezéséhez alta-
lanosan hasznalt jellemzd a — hegesztés sebességét is sza-
mitésba vevé — hébevitel (az MSZ EN 1011-1 szerinti szab-
vanyos jele Eurépaban Q, nemzetkozi szabvanyokban E, a
magyar nyelvd szakirodalomban pedig szokés szakaszener-
gidnak, vagy vonali energianak nevezni, és E -vel jelolni):

ul

Q=7—10"~ DTS [kJ/mm],
v 4

ahol U a hegesztési feszlltség [V] (ami nem azonos az iv-
fesziltséggell), I a hegesztéaram [A], v a hegesztési sebes-
ség [mmy/s] és k az ivenergia hasznositasat kifejezd termi-
kus hatasfok (n,) szabvanyositott értéke, a fémek ivhegesz-
tési technoldgidjanak tervezéséhez ajanlott, szabvanyositott
érték (1. MSZ EN 1011-1 és -2).

A termikus hatasfok (thermal efficieny, thermischer Wir-
kungsgrad) MSZ EN 1011-1 szerinti meghatarozasa: a he-
gesztéshez bevezetett héenergia és az ivben felhasznalt vil-
lamos energia hanyadosa (a szerzé forditasa).

Az elektronikus aramforrasokkal terjedd, huzalelektrodas,
véddgazos eljarasvéaltozatok kapcsan [7] bemutatta, hogy a
termikus hatasfoknak a MIG/MAG eljarasokra megadott,
szabvanyos értékének hasznéalata jelentds hibat okoz. Ezért
fontos az ISO/TR 18491-ben meghatarozott és alkalmazasra
ajanlott ,ivenergia” alkalmazasa [1] és [7]. Ezt az informaci-
ot a cikk megjelenése ota azzal is ki lehet egésziteni, hogy
két fontos, témaba vagod szabvany korszertsitése is zajlik az
ISO TC 44-ben, és mind az ISO/DIS 15614-1.2:2015, mind
az ISO/DIS 15612:2016 tervezet lehetdséget kindl az ivener-
gia alkalmazésara a hdbevitel meghatarozasahoz, azzal a
kitétellel, hogy ,[a] hébevitel vagy az ivenergia szamitasat
dokumentélni kell”. Ilyen médon a hegesztési technoldgia
tervezdje alkalmazhat — a szabvanyostél eltéré — termikus
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hatésfok értéket, amelynek helyességét értelemszertien iga-
zolni sziikséges. Az ivenergia alkalmazasa emellett segit
annak a (gyakori) félreértésnek a tisztadzasara is, hogy az
egyes korszerd aramforrasok kijelzdjén leolvashatd ,hébe-
vitel” valéjaban ivenergia, vagyis a termikus hatasfokot fi-
gyelmen kiviil hagyé mennyiség. Latni fogjuk, hogy ezek-
nek az értékeknek az alkalmazasédhoz is kritikusan kell vi-
szonyulnunk.

A hdbevitel alkalmazasa

Alapvetden két vonatkozésban meril fel a hébevitel (ivener-
gia) alkalmazasa. A hegesztési technologia tervezése so-
ran arra kérdésre keressiik a valaszt, hogy a varratképzés-
hez hasznalt héforrassal 1étesitett héciklus milyen hatéssal
van az elkésziilt kotés tulajdonséagaira. Ez a napi gyakor-
latban altalaban a lehdlesi idd (¢, ) meghatarozasat jelenti,
am a nagyszilardsagu, termomechanikusan hengerelt vagy
nemesitett acélok hegesztésénél a gyarté altal megadott,
a kotés egyéb tulajdonsagaira nézve meghatarozott, dssze-
tett,paraméter ablak” teljesiilésének ellendrzésére is szol-
gal. A hébevitel (ivenergia) alkalmazasédnak masik dimen-
zidja a WPQR (MSZ EN ISO 15614-1), illetve a szabvanyos
hegesztési technoldgia (MSZ EN ISO 15612) érvényességé-
nek meghatarozasa.

Az acélok hegesztési technolégiajanak tervezésére vonat-
kozd iranyelvek (kiillonosen az altalanosan elterjedt MSZ EN
1011-2) a hébevitel meghatarozasanak fent ismertetett el-
jarasat ajanljak, a (szamos vizsgalat eredményével vitatott)
termikus hatédsfok-tényezdk alkalmazasaval [7]. A szerzd
tapasztalatai alapjan a nagyszilardsagu acélok hegesztési
technoldgiajanak tervezéséhez kiadott gyartdi ajanlasok is
altalaban erre hivatkoznak. A leirtakbdl kovetkezik, hogy a
szakirodalmi (gyartoi) ajanlédsok alapjan tervezett technold-
gidk vizsgélata (verifikalasa) a hegesztési technoldgiara ér-
zékeny acéloknal nagyon fontos. Ez a megallapitas nem 1j,
arra viszont fel kell hivni a figyelmet, hogy a technolégia
vizsgéalatok altaldban egy diszkrét beallitdssal (azaz hdbe-
vitellel) torténnek, és ezért ezek a vizsgalatok nem adnak
valaszt arra a kérdésre, hogy az adott feltételek kézott mek-
kora eltérés engedhet6 meg.

Ebben a tekintetben az érintettek gyakran hivatkoznak
a jovahagyott hegesztési technologia érvényességi hatéara-
it megszabo szabvanyokra (MSZ EN ISO 15614 és MSZ EN
ISO 15612). Ezek azonban a hébevitel tekintetében igen
nagyvonaltak. A megengedett eltérések
* ha Uitémunka kovetelmény van, max. 1,25 Q
* ha keménység kovetelmény van, min. 0,75 Q
* ha mindkettd (értelemszerten), 0,75...1,25 Q

Ha a szabvanyos acélvalaszték teljes spektrumét tekint-
jik, belathatd, hogy az 6tvozetlen és a nemesitett nagyszi-
lardsagu acélok érzékenysége kozott nagy kiillonbség van,
és erre a hivatkozott szabvanyok nem reflektalnak. Fontos
tehat — indokolt esetben — a megfeleld kotéstulajdonsagok-
hoz rendelhetd hdéciklus hatarértékeinek, illetve — és ez cik-
kink téméja — az ezekhez rendelhetd és mérhetd ivenergia
és termikus hatésfok értékek ismerete. Ebben a megviléa-
gitasban valik nyilvanvalévéa a hdébevitel mérésének fon-
tossaga.

A hdébevitel leggyakrabban vizsgéalt hatasa a lehtilési idé
alakulasa. Az MSZ EN 1011-2 a lehulési id6 (t,,) és a hdbe-
vitel (Q) kozott osszefiggéseket is megadja. Fontos, hogy (a
viszonylag vékony lemezekre jellemzd) kétdimenziés hdmér-
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sékletmezd esetén négyzetes (1), a hdromdimenzidés mezd-
ben linedris az 6sszefuiggés. Azaz a lehidlési id§ kilondsen
a vékony lemezek esetén érzékeny a megfelelének talalttdl
eltérd hébevitelre.

* tys (2D) = £(Q?) = H{(&UI/v)}

* tys (3D) = {(Q) = {(&UL/v)

Megjegyzés. Feltiind, hogy az MSZ EN ISO 15614-1 nem
tesz kulonbséget 2D és 3D homérsékletmezd kozott, ami-
kor a hébevitel megengedett eltérését egységesen 25%-ban
hatarozza meg. 25%-os eltérés 2D hémérsékleteloszlas ese-
tén sokkal nagyobb mértékben valtoztatja meg a lehtilési
idét, mint 3D esetén.

Az aram- és fesziiltségmeérés pontossaga

Az ivhegesztd aramforrasok kialakitdsara vonatkozd kove-
telményeket az MSZ EN 60974-1 igy hatarozza meg:

,Ahol fesziiltség- vagy aramvezérlés van, a beéllitdsat
Volt-, Amper- vagy tetszdéleges beosztésu referencia ské-
lan kell jelolni. A fesziltség- vagy aramkijelzés pontossa-
ga legyen:

a) a legnagyobb bedllitasi érték 100%-a és 25%-a kozott a
tényleges érték +10%-a;

b) a legnagyobb beallitasi érték 25%-a alatt a legnagyobb
bedllitas +=2,5%-a.

Ha a gyarté amper- vagy voltmérdt helyez el a berende-
zésen, akkor az 2,5 osztalypontossagu és megfeleléen csil-
lapitott legyen.”

Az ivhegesztd dramforrasok validalasara (beallitasanak
érvényesitésére) vonatkozé szabvany (MSZ EN 50504) alap-
jan az aram- és fesziiltségkijelzés pontossagaval szemben
szigoribb kovetelmény is tamaszthatd.Az MSZ EN 60974-1
elbirasainak megfelelé ,normal” fokozat mellet ,precizids”
fokozatot is alkalmazhatd. E szerint a muiszer osztalypon-
tossaga 1,a megengedett eltérés pedig
a) az aram meérésére: a beallitasi érték 40...100 %-os tarto-

manyaban a valodi érték + 2,5%-a, 40 % alatt = 1,0%-a,
b) a fesziiltség mérésére: a bedllitasi érték 40...100 %-os

tartomanyaban a valddi érték + 5,0 %-a, 40 % alatt =

2,0%-a.

Az ivhegeszté berendezések kimenetének verifikalasa-
ra vonatkozdé, Uj nemzetkozi szabvanytervezet (IEC 60974-
14 Ed.1) a kijelzett értékekre (,displayed values”) megen-
gedett eltérést normal fokozatban 2,5 %-ban, preciziés fo-
kozatban 1 %-ban javasolja meghatarozni, analdg kijelzdk
esetén a felsd mérési hatar, digitélis kijelzék esetén a leg-
nagyobb névleges aram, illetve az turesjarasi fesziiltség sza-
zalékdban.

A hullamalak-vezérelt hegesztés problémaja

A hegesztési héfolyamatra érzékeny acélok, valamint az
elektronikus aramforrasok terjedésével megjelent Uj eljaras-
valtozatok sziikségessé teszik a villamos paraméterek mé-
rési mdédszerének és a termikus hatésfok-tényezé megalla-
pitdsanak atgondolasat.

A hdébevitelt hagyomanyosan a hegesztéaram (I) és a fe-
szlltség (U) mérésével szokas ellendrizni. Ez indokolja az
elvarast, hogy az aramforras legyen felszerelve megfeleld
pontossagu, kalibralt és validalt mérémuszerekkel, megje-
lenitd eszkozokkel. Kovetkezik, hogy a hegesztéstechnold-
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giai utasitasban megadott aram- és fesziiltségtartomany,
illetve hegesztési sebesség (vagy kihuzasi hossz) 1ényeges
paraméterek, és a beldliik szarmaztatott hobevitel megité-
lését szolgaljak.

Egyes, korszerd hegesztdgépek képesek az ivteljesitmény
kijelzésére. Ilyenkor tisztazandd a szamitési eljaras, miutan
ezt a mennyiséget a gép a hegesztdaram és fesziiltség ér-
tékeibdl kalkulalja.

A probléma abbdl adddik, hogy a hagyoményosan alkal-
mazott mérési eljarasok csak meghatarozott feltételek mel-
lett alkalmasak a teljesitmény paramétereinek (az &ramnak
és a feszililtségnek) a mérésére.

A hagyomanyos adramforrasokra (meghatarozasat 1. itt:
[7] jellemzd, hogy a kimenet villamos paramétereit 1agyva-
sas (Deprez) muszerrel (vagy az annak muikodését kovetd
digitalis) mutiszerrel mérik és jelenitik meg. Ezek az eszko-
z0k egyes fizikai jelenségek (mint pl. az akkumulator tol-
tése vagy az elektrolitikus folyamatok) tehetetlenségével
jellemezhetd dinamikaval kovetik a mért jellemzd valtoza-
sat, valéjaban annak egy jellegzetes idészakra esd szam-
tani (aritmetikai) atlagértékét jelenitik meg. Egyenaram
esetén az igy mért aram- és fesziiltségértékekkel megha-
tarozott teljesitményérték is egyfajta szamtani kozépérték.
Hitelességének azonban fontos feltétele, hogy az aram és
fesziiltség kozott ne alakuljon ki faziseltolodéas, villamos
fogalmakkal, egyszertibben: elméletileg csak tisztan oh-
mos ellenallasu terhelés esetén ad helyes értéket. Valtako-
z6 dram esetén az aram és feszliltség négyzetes kozépér-
tékével (Un. effektiv értékével) képzett teljesitményt alkal-
mazzuk, amelyre nézve viszont kovetelmény, hogy az dram
és feszililtség hulldmalakja a szinusz fliggvényt kovesse, és
azonos fazisban legyen.

Ezek a feltételek jellemzden egyenaramu, zarlatmentes
anyagatvitel és viszonylag egyenletes teljesitmény esetén
teljestilnek (mint amilyen a finomcseppes anyagatviteld
MIG/MAG- vagy az egyenaramu TIG -hegesztés). Minden
mas esetben jelentds mérési hibaval kell szamolni, kiilono-
sen érvényes ez a hulldmalak-vezérelt, és koztik is a valta-
koz6 polaritast hegesztési eljarasvaltozatokra.

Megijegyzés. A szerzd javasolja, hogy a valtakozé aramu
hegesztés kifejezést célszertien a hagyomanyos transzfor-
matoros (tobbé-kevésbé szinuszos aramu) hegesztésre tart-
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2. dbra. Klasszikus (normal) és hullamalak-vezérelt impulzusos
anyagatviteli hegesztés. a) ESAB PulsAid; b) Lincoln-Electric
PowerlWave
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suk fenn. Az elektronikus aramforrasokkal eldallitott hulla-
malakokkal jellemezhetd alkalmazéasokra pedig a valtakozo
polaritasu (VP) eljaras kifejezést javasolja.

Az elektronikus dramforrasokkal terjedd (és szaporodd)
eljarasvéaltozatok hébevitelének meghatérozéasa indokolja a
hdébevitel és hatarértékeinek meghatarozasara vonatkozd
szabvanyok korszertisitését. Az ISO/DIS 15614-1.2:2016 ter-
vezetben megjelenik az ISO/TR 18491:2015 szerinti ivener-
gia alkalmazésa [7], valamint az, hogy a hébevitel szami-
tasat dokumentalni kell. Ebbdl kévetkezden, az ellendrzés-
nek (a hegesztési paraméterek mérésének és kijelzésének)
— megfeleld hibahatéaron beliil —értelemszertien alkalmas-
nak kell lenni a tényleges hébevitel meghatarozésara.

Az ISO/DIS 15614-1.2:2016 és a szabvanyos hegeszté-
si technolégiakra vonatkozé ISO/DIS 15612:2016 a WPQR,
illetve az SWPS érvényességét tekintve, a 13-as eljarasra
vonatkozdan, az anyagatviteli médok vonatkozasadban kii-
lonbséget tesz
* a hulldmalak-vezérelt,

* a hulldmalak-vezérlés nélkiili impulzusos, illetve

* a hulldmalak-vezérlés nélkiili

anyagatviteli médok kozott, és — ez Uj elem —az elsére néz-
ve azonos gyartmanyu és tizemmodban haszndlt beren-
dezésre korlatozza a WPQR és az SWPS érvényességét. A
szabvanytervezetek nem hatarozzak meg, mit értiink hul-
lamalak-vezérlés nélkili impulzusos anyagatvitelen, noha
az fontos az idézett, jovébeni szabvanyok alkalmazasa, de
targyunk szempontjabdl is.

A szakirodalomban taldlhaté klasszikus impulzusos he-
gesztés kifejezés (pl. [10]) nagyon talalo, &m ennek is hiany-
zik a meghatérozéasa. Targyunk, a hegesztési teljesitmény
mérése szempontjabdl kinalkozik, hogy klasszikusnak, mé-
réstechnikai szempontbdl a négyzetes kozépértékkel (effek-
tiv értékkel) jol kozelithetd, transzformatoros taplalast meg-
oldast tekintsiik (2/a 4bra). A 2/b dbran lathatd berendezés
— ellenpontként — reprezentalja a (tervezhetd) hullama-
lak-vezérlésd impulzusos hegesztést, melynek teljesitmé-
nye — mint latni fogjuk — csak az atlagos pillanatérték-tel-
jesitmény meghatarozasaval értékelhetd:

A hegesztéiv teljesitményének mérése

[10] a mérési eljarasok modszeres 0sszehasonlitasat célzo
kutatas eredményeirdl szamol be. Az ipari gyakorlatban el-
terjedt teljesitménymeérési eljarasokat modszeres mérések-
kel hasonlitottdk 0ssze, hogy lathatova tegyék az egyes el-
jarasok pontatlansagat. A vizsgalt mddszerek a kovetke-
z8k voltak.

»A" modszer: a hegesztéiv teljesitményének (P,) elméleti-
leg korrekt meghatérozasa

1

T

ts
Ps J- u(t) *i(t)dt
0

ahol P  a hegesztés teljesitménye, ¢, a vizsgalt (hegeszté-
si) id6tartam, u(t) a fesziltség idében valtoz6 pillanatérté-
ke, i(t) az aram id6tdl figgd pillanatértéke.

,B” mddszer: a (klasszikus) hegesztési gyakorlatban elter-
jedt mérési eljaras az egyenaramu iv draménak és feszilt-
ségének meérésére az atlagértékek alkalmazasa.
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_ 1 [t 1 [t
Py =1F T = (t—f u(t)dt)*(t—f i(t)dt)
sJ0 sJ0

A fesziiltség- és aramértékek lagyvasas (Deprez) muiszer-
rel mért értékei, amelyek kijelzése — a muszerre jellemzé —
tehetetlenséggel koveti az dram és fesziiltség valtozasat. Ez
a meghatarozas valdjaban az ilyen muiszerekkel regisztralt
(csillapitott) pillanatértékeinek a hegesztés idejére (t.) vég-
zett integraljat jelenti, ami matematikailag a teljesitmény
szamtani kézépértékét jelenti (P, ).

,C" modszer: valtakozo dramu (vagy polaritasu) hegesztés
teljesitményét hagyoméanyosan az aram és fesziltség effek-
tiv ertékének szorzataval (P_ ) hatarozzak meg.

uad.

" 1 (& 1 [t
Ppyaar =U *1 = —f u(t)?dt * —f i(t)2dt
teds o

S S

A fesziiltség- és aramértékek lagyvasas (Deprez) muszer-
rel mért effektiv értékek, amelyek kijelzése — a muiszerre jel-
lemzd — tehetetlenséggel koveti az aram és feszultség val-
tozaséat. Ez a meghatarozas valéjaban az ilyen muiszerekkel
regisztralt (csillapitott) pillanatértékei négyzetének a he-
gesztés idejére (t) végzett integraljat jelenti, ami matemati-
kailag a teljesitmény négyzetes kbzépértéket jelenti (P ).

,D" modszer: digitélis kijelzével ellatott aramforrasok
gyakran alkalmasak a mért értékek megtartasara, és a he-
gesztés befejezése utani kijelzésére (,hold value”).

Ppower source = Uhold * lhold

Megijegyzés. Az dramforras gyartojatél figgden ezt az ér-
téket a hegesztés befejezése elbtt eltelt 1...5 sec idbtarta-
ma alatt mért értékek atlagaként képzik.

Aramforras
Uy lo

Toml6koteg

O 0

HegesztSpisztoly

3. abra. Vazlat
az egyes merési
modszerek
alkalmazasahoz
[10]
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Huzal el6tolési sebesség [m/min]

4. abra. Klasszikus (normal) impulzusos hegesztés teljesitménye [10].
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LE” modszer: A kisérletek soran kereskedelemben kapha-
té muszert hasznéaltak (100 Hz mintavételi frekvenciaval az
aram és fesziltség hulldmalakjanak kovetésére), és ezek
szamtani kozépértékét (illetve TrueRMS funkcidval rendel-
kez4 muszerrel a négyzetes kozépértékét) szoroztdk ossze
egymassal.

measure * Imeasure

I measure
A mérési elrendezés a 3. dbran lathaté.

Klasszikus impulzusos hegesztés esetén feltlind, hogy a
(nagyjabdl +50 % eltérést eredményezd,C” mdodszer kivé-
telével) minden mérési mdédszer kb. — 40 %-os hibaval sze-
repelt az elméletileg helyes , A’ mddszerhez viszonyitva (4.
abra).

A véltakozd polaritdsu impulzusos anyagéatviteld hegesz-
tés esetén (b. abra) feltlind a ,D” moddszer, tehat a meg-
tartott(,hold”) értékek alkalmatlansaga. Annak érdekében,
hogy az adott huzalelétolasi sebességhez tartozo teljesit-
ményérték meghatérozasok 6sszehasonlithatok legyenek, a
pozitiv és negativ fazis idétartamét (az ,ivbalanszt”) allan-
doé értéken tartottéak.

A ,C" modszer (az effektiv értékek alapjan szamitott telje-
sitmény) ennél az eljarasvaltozatnal is ,jobban teljesit” (na-
gyobb értékeket ad, mint a referencianak tekintett ,A” mod-
szer eredménye), nagyjabdl 33 %-kal. Ez az elsé pillantasra
varatlan eredmény azzal magyarazhatd, hogy a valtakozo
aram és feszliltség mérésére alkalmazott effektiv érték —

l ~@~ A modszer «i ~ Bmodszer .4 C médszer = D médszer “# E médszer ]
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Huzal elétolasi sebesség [m/min]

5. dbra. Valtakozo polaritasi hegesztési teljesitménye [10]
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6. dbra. A szamitott és kijelzett hegesztési teljesitmény
klasszikus (normal) impulzusos hegesztésre, kiilbnbézé
aramforrasok esetén [10]
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definicié szerint — csak szinuszosan valtakozd fesziiltségre
és vele fazisban 1évé szintén szinuszos hullam alaku aram-
ra, tehat tisztan ohmos terhelésre ad hibatlan eredményt,
marpedig ez — amint a kisérlet eredményei is igazoljak —
messze nem teljesiil a valtakozd polaritdst hegesztés soran.

Feltiind a szdmtani kozépértékekkel meghatarozott telje-
sitmény (,B” mdodszer) nagy, akar 70 %-os eltérése a valds
teljesitménytdl, amit az dram és feszliltség polaritdsanak
valtozasa okoz.

A D" és ,E” moddszer — jé egyezést mutatva — kb. 10...12
%-kal kisebb értéket eredményezett az elméletileg helyes
»A ,modszerhez viszonyitva.

A vizsgalatba bevont aramforrasok rendelkeztek ,ivtelje-
sitmény” kijelzésére alkalmas funkciéval. Megvizsgaltak,
hogy ezek az értékek hogyan viszonyulnak egymaéashoz (6.
abra). A ,D” moddszer szerinti értékek, AP = 100 (PX-P)/P,
[%] 6sszefliggéssel meghatérozott jelentds, a valds teljesit-
ménytdl fliggd eltérései lathatdk az abran klasszikus impul-
zusos hegesztés esetén.

A hegesztési teljesitmény és a lehilési id6
osszefuggése

[10] vizsgalatai eredményei alapjan a szamitott és mért le-
huilési iddk 6sszehasonlitasa kovethetd klasszikus impulzu-
sos eljarasra vonatkozoan a 7. 4bran. Csak az ,A” modszer-
rel szamitott hegesztési teljesitmény alapjan meghatarozott,
és héelemekkel mért hiilési iddk egyezése volt elfogadha-
t6. Mindkét alternativ moédszer (,D” és ,E”) abnormalis hi-
béat produkalt (csaknem 50 %-kal kisebb értékeket adtak).
A pirométeres mérés jelentds nagy (17 %-os) eltérése arra
vezethetd vissza, hogy ez a mérési eljaras nagy mértékben
hajlamos interferenciara a kornyezeti sugarzas és visszave-
rédések miatt.

A [10]-ben kozolt vizsgalatieredmények igazoltak a felté-
telezést, hogy a hegesztési paraméterek mérési mdodjanak
nem megfeleld megvalasztasa jelentds hibakhoz, a gyartas
soran mért hegesztési paraméterek alapjan meghatarozott
hegesztési teljesitmény téves megitéléséhez vezet. A lehet-
séges eltérések mértéke kiilonodsen a hullamalak-vezérelt
eljarasvéaltozatok esetén nagyok.

Az elektronikus hegesztégépek tervezdi (és gyartodi) sem
térhetnek ki ez eldl a probléma eldl, hiszen a hulldmalak-ve-
zérléshez (a kimenet nagy dinamikaju irdnyitdsédhoz) szik-
ség van a kimenet mindenkori értékének ellendrzésére. Az
igy nyert ellendrzé jeleket egyrészt a szabalyozd korok sza-
méra ellendrzdjelként, masrészt a hegesztdaram és -fesziilt-

+17%
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7. abra. A szamitott és mért lehtilési idék 6sszehasonlitasa[10]
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ség (illetve egyes aramforrdsoknél az ezekbdl szamitott tel-
jesitmény) értékek kijelzéséhez hasznaljak. Az elektronikus
aramforrasok kijelzdi tehat nagy biztonsaggal a szabvanyost
messze meghaladd pontossaguak.

Nehézségek inkabb az ellendrzések (kalibralas, validaléas,
verifikalas) sordn addédnak, mivel az ellendrzéshez hasznalt
muszerre vonatkozodan nincsenek elfogadott irdnyelvek. E
tekintetben —az ivhegeszt6é aramforrasok verifikalasara vo-
natkozo Uj szabvany megjelenéséig — az ISO/TR 18491 ajan-
lasat célszerd kovetni.

Az ivenergia meghatarozas (ISO/TR 18491)

Az ajanlés harom
,A” modszer: E
,B” modszer: E
,C”" mbdszer: E

moédszert kiilonboztet meg:
UT103/v [kJ/mm]
IE-10%/L [kJ/mm)]
= IP10%/v [kJ/mm)]

ahol a U a hegesztd fesziiltség [V], I a hegesztdaram [I],
L [mm] a hegesztett varrat hossza, IE [Joule] pillanatér-
ték-energia, IP [Joule/s] atlagos pillanatérték-teljesitmény.

Nem hulldmalak-vezérelt eljardsokhoz ajanlott a hagyo-
manyos analdg muszerekkel mért aram-, fesziiltség- és se-
bességértékek alkalmazasa. Az ajanlas megjegyzi, hogy ez
a moédszer a hulldmalak-vezérelt eljarasok esetén akar 70
%-os hibaval is jarhat, ezért azokhoz a ,B” vagy ,C" mod-
szer alkalmazéasa ajanlott.

A pillanatérték-energia vagy az atlagos pillanatérték-tel-
jesitmény méréséhez — akar az aramforras sajat, vagy kiilsé
mérdeszkozt hasznédlnak — a mintavételi frekvenciat ajan-
lott igy meghatarozni, hogy az alkalmas legyen a hullama-
lak valtozasait kovetni (jellemzden a mintavételi frekvencia
legyen legalabb 10-szerese az alkalmazott, mindenkori hul-
lamalak frekvenciajanak).

Megijegyzés. Az ISO/TR 18491 felhivja a figyelmet, hogy
a ,true energy”, ,true power” vagy ,power factor” kifejezé-
sekkel azonositott eszkozok megfelelnek e kovetelmények-
nek, viszont kifejezetten nem alkalmasak a ,kVA", ,DC po-
wer” vagy ,avarage power” feliratd eszkdzok.

A termikus hatasfok meghatarozasa

A hdbevitel meghatarozasédnak — az ivenergia mellett — ma-
sik tényezdje a termikus hatasfok. A MIG/MAG-hegesztés
eljarasvaltozatainak elemzése kapcsan [7] felhivja a figyel-
met, hogy az eljaras termikus hatéasfoka érzékeny az eljaras-

B A modszer hdelemekkel kaloriméter

spontan irdnyitott iranyitott klasszikus \'4
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8. dbra. A termikus hatasfok meghatarozasa [10]



paraméterekre. [10] a hébevitel — elméletileg helyes — sza-
mitasi eljarasdval meghatarozott termikus hatasfokot ha-
sonlitotta 6ssze a termoelemekkel meghatérozott héciklus
alapjan meghatérozhatoval (8. abra).

A vizsgélatok eredménye alapjan megallapithato, hogy-
spontan (nem iranyitott) rovidzarlatos hegesztésre az ,A”’
modszerrel szamitott hegesztési teljesitmény alapjan szami-
tott termikus hatasfok j6 egyezést mutat az MSZ EN 1011-
1 szabvanyban megadott értékkel (n = 0,8). Ez nem vonat-
kozik a az irdnyitott (hullamalak-vezérlet) rovidzarlatos és
impulzusos hegesztésre talalt értékekre (rendre n = 0,85 és
n = 0,77), viszont j6 egyezést mutatnak a két vizsgalati el-
jardssal megallapitott értékek.

A vizsgélatnagyobb, lényeges eltérést talalt a valtako-
20 polaritasu impulzusos hegesztés esetén: a héelemes mé-
réssel n = 0,54,a szabvanyban megadott érték pedig n =
0,8 [10].

A hullamalak-vezérelt (modulalt)hegesztés
hébevitele

Az elektronikus dramforrasokkal megvaldsithaté teljesit-
ménymodulacid, azaz a hegesztéaram nagysaganak és ira-
nyanak (polaritasédnak) valtoztatasa altaldban a hdébevitel
tudatos befolyasolaséara iranyul. Ez egyrészt a varratképzés
optimalizalasat, masrészt (ha van) a huzalelektréda leolva-
dasanak és a varratképzésnek az dsszehangolasat szolgal-
ja, és végsd fokon a hegfiirdében hasznosuld és a beveze-
tett villamos teljesitmény hdnyadoséanak, azaz a termikus
hatéasfoknak a jelentds valtozasaval jar. Az ilyen eljarasval-
tozatok alkalmazéasakor tehat koriiltekintéen kell eljarni a
héciklus becslésének paramétereként hasznalt hébevitel (Q)
értékének megvalasztasakor.

A hulldmalak-vezérelt hegesztés alkalmazésa kapcsan,
a hdébevitel elemeinek — az iv villamos teljesitményének és
termikus hatasfokanak — meghatarozasaval és mérésével
osszefligésben az alabbi kérdésekre keresiink valaszt:

Milyen 6sszefliggés van az iv termikus hatésfoka és a hé-
forras hegfiirdében hasznositott teljesitménye kozott? Kife-
jezi-e ezt a (szabvanyos) termikus hatasfok?

Milyen fizikailag megalapozott 6sszefiiggés van az ivba-
lansz és a beolvadas alakja és mélysége kozott?

TIG-hegesztés
Az elektronikus aramforrasok a hegesztéaram hullamalak-
janak valtoztatasaval szamos lehetdséget kinalnak a valta-
kozd aramu TIG hegesztés technoldgidjanak befolydsolasa-

Ten Ter

=

VP g0

EN

Ben=Ten/ (Ten + Tep)

9. abra. Az ivbalansz értelmezése
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ra. A csucséaram, a frekvencia, az ivbalansz és az —aszim-
metriat jellemzé — egyendramu komponens valtoztatdsédnak
technologiai hatasa komoly kihivas elé allitja a hagyoma-
nyos ismeretekkel felvértezett szakembereket [3], [5] és [7]. E
dolgozatok a valtakozd dramu, vagy inkabb (a szerzd javasla-
ta szerint) valtakozd polaritasu (VP) TIG-hegesztés balansz-
és frekvenciabeallitdsanak jellegzetességeire hiviak fel a fi-
gyelmet: a beolvadasi mélység vonatkozasaban a modszeres
vizsgalatok eredményei a (konzervativ) szakirodalommal, sét
a termékismertetdk ajanlasaival is ellentétes hatdst mutat.

Ivbalansz (vagy ivmérleg)

A szakirodalomban, nemkulonben a szakmai nyelvben is
érezhetdéen gondot okoz a ,balansz” kifejezés meghaté-
rozadsanak hidnya. Neheziti a helyzetet, hogy a hegesz-
tégép-gyartdk sem kovetnek egységes gyakorlatot, igy a
forgalomban 1évé gépek beallitasa is specifikus. Ez meg-
neheziti a tisztan latast, ezért a szerzd javaslatot tesz egy,
altalanos érvényu kifejezésre és annak meghatarozasara:
az elektréda negativ polaritasu kapcsolasanak idejét megha-
tarozo viszonyszam [B, = T, / (T, + T,), 9. abra.

Az egyenaramu TIG-hegesztés (DC TIG) alkalmazasanak
konzervativ megkozelitése szerint az eljarast egyenes pola-
ritdssal (EN TIG) ajanlott hasznalni, és ennek felel meg az
elterjedt gyakorlat (és a képzés).

A forditott polaritasi egyenaramu hegesztés (EP TIG) al-
kalmazasa logikus megoldéas lehet az aluminium as 6tvo-
zeteinek hegesztésére, tekintettel az alapanyagon 1évé ka-
tédfolt jellegzetes oxidbontd tulajdonsagara. Alkalmazésa-
ra azonban varni kellett, amig sikeriilt megoldas talalni az
anddként hasznélt volframelektréda hitésére és az andd-
folt stabilizélasara [15].

A forditott polaritds maésik fontos problémaja a hegfiirdd
feliiletén kialakuld katdd viselkedése.

Amikor a katéd az alapanyagon van, az aram fenntarté-
sahoz sziikséges elektronokat a katodként miikodd hegfiirdd
emittalja. A hegesztett fémek (az aluminium is) azonban nem
termikus katdédként viselkednek (ahogyan a volframelektro-
da), hanem Un. ,hideg katédként” amelyre jellemzd, hogy
az emisszié fenntartdsahoz sziikséges energiaegyensulyban
a katodon kivalo teljesitmény sokkal nagyobb (tobbszorose,
(akér tizszerese) a termikus katédénak (1. a 13. Abran). Ebbdl
kovetkezik, hogy minél tovabb pozitiv az elektréda (minél ki-
sebb az ivbalansz értéke), annal nagyobb a katddovezet tel-
jesitménye. [11] vizsgélatai igazolték is ezt, legalabbis vékony
(fémkefével tisztitott) feliileten, 1. a 10. Abrét.

Az oxidréteg vastagsaganak novekedésével azonban mér-
séklddik a beolvadasi mélység, mert a vékony oxidrétegben

-
w

10. abra.
Beolvadasi
mélység alakulasa
az ivbalansz (B,,)
fliggvényében

— 5083-as
(AIMg4)
aluminium,
fémszalas kefével
tisztitott feliilet [11]
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kialakulé ,alagut” (tunel) vagy a vastagabb oxidrétegre jel-
lemzdé ,ugrald” (switching) tipusu emisszié miatt inkabb a
varrat szélessége nd [11]. Ezzel magyaradzhatd, hogy a val-
takozo polaritasu TIG-hegesztés (VP TIG) B, paraméteré-
nek (ivbalansz) novelésével a gyakorlatban sokszor elmarad
beolvadasi mélység novekedése.

Fontos azonban, hogy forditott polaritds mellett jelen-
tésen megnd az alapanyagba juté hé, aminek a termikus
hatéasfok novekedésében is kifejezésre kellene jutni, azaz a
héforras teljesitményének nagyobb része hasznosul a he-
gesztett targyban.

Ami a TIG-hegesztés polaritdsanak, illetve a VP TIG-he-
gesztés ivbalanszanak a hébevitelre gyakorolt hataséat illeti,
az arammodulacio terjedésével meghatarozasa egyre tobb
alkalmazasban gondot okoz a termikus hatasfok meghatéa-
rozasa, amint arrdl [5] és [6] is beszamol.

A konzervativ felfogas és a brossurak allitasai, illetve a
tapasztalatok kozotti ellentmondas a katéd fent targyalt vi-
selkedésével (tulajdonsagaival) magyarazhatd. A hébevitel
szamitasahoz hasznalt termikus hatasfok és a hegesztés
paraméterei kozotti osszefiggések modszeres, kalorimetri-
kus vizsgélatanak eredményeit 6sszegzi [12]. A 11. abran a
sziirke mezd a termikus hatasfok valtozdsanak terjedelmét
mutatja a paraméterek valtoztatdsanak hatasara. A nyilak
irdnya (illetve a paramétereknél megadott eldjel) a hatasfok
novelését szolgald paramétervaltoztatas iranyéat jelképezi. A
befelé mutatd nyil azt jelenti, hogy a hatasfok a paraméter
értékének csokkentésével novelhetd, és forditva.

Az elvégzett vizsgalatok eredménye azt mutatta, hogy
a parameéterek valtoztatdsaval nyert értékek kozépértéke
alapjan a TIG-hegesztési eljarasra vonatkozd atlagos termi-
kus hatésfok értéke 0,75, ami éppen 25%-kal nagyobb, mint
a szabvanyban (EN 1011-1) megadott érték (k = 0,6) [12].

A termikus hatasfokot csékkenté tényezék [13]:

* a hegesztéaram novelése

* az ivhossz (elektréda tavolsag) novelése,

* az elektréda pozitiv polaritasa (B,,, cstkkentéseVP TIG-he-
gesztésnél).

Megjegyzés. A B, vagyis az ivbalansz értékének csok-
kentésével jaré hatasfok-romlast [13] azzal magyarazza,
hogy az elektréda nagyobb mértékl melegedését az elektrod-
da hutésével kell kompenzalni, ami értelemszerten rontja a
termikus hatéasfokot. Ez a megfontolas (bar igaz) nem veszi
figyelembe azt, hogy az EP fazisban hideg katédként visel-

kedd hegfuirdének magasabb szintli az energiamérlege, ami
viszont noveli a termikus hatéasfokot.

A termikus hatasfokot néveld tényezdk:
* a véddgazaram fokozésa,
* a véddgaz He-tartalmanak novelése,
* az elektréda csuicsszogének csokkentése.

A termikus hatésfokot 1ényegesen nem befolyasold tényezdk:
* az elektréda atmérdie,
* alapanyag,
* anyagvastagsag.

MIG/MAG-hegesztés

[12] alapjan, a 12. &bran bemutatjuk a nem hullamalak-vezérelt
(nem moduldlt, vagy német terminolégiaval nem maddositott)
egyenaramu MIG/MAG-hegesztés termikus hatasfokanak ala-
kulaséat a hegesztési paraméterek valtoztatasanak fiiggvénye-
ben. Az dbra értelmezése megegyezik a 11. dbraéval. Megfi-
gyelhetd, hogy a termikus hatasfok (és vele a hébevitel) érzé-
kenyen reagal a hegesztd ,kezében” tartott paraméterek (az
ivfesziiltség és az aramatadd/lemez tavolsag) valtozasara.

A 8. 4bran bemutattuk a modositott (irdnyitott) roévidzarla-
tos hegesztés termikus hatasfokanak valtozasat. Egyes elja-
rasvaltozatokndl a szabvanyos értékektdl valo eltérés ennél
lényegesen nagyobb is lehet, ha az iv teljesitményét alkal-
mas technikai megoldéssal osztjuk meg az alapanyag, illet-
ve a hozaganyag megolvasztasa kozott (pl. Fronius CMTAd-
vanced, illetve a véddgazos iv-hegesztdforrasztd eljarasok).

A valtakozo polaritasu MIG/MAG-hegesztés (a nemzetko-
zi szakirodalomban gyakran: VP-GMAW)a hagyoméanyos-
sal (DC-GMAW) 6sszehasonlitva, lehetévé teszi a hébevi-
tel valtoztatasat az egyenes és forditott polaritas mérlegé-
nek (a B, értékének) valtoztatasaval (leirasat 1. pl. itt: [7]),
és ezzel a beolvadési viszonyok valtoztatasat. Ez a lehetd-
ség klilonosen a kis falvastagsagu kotések hegesztésénél,
illetve a valtoz¢ illesztési hézag kezelése szamara hasznos.

Targyunk szempontjabdl fontos, hogy a huzalelektrdédés,
véddgazos hegesztés két, az iv energiamérlegét alapvetden
befolyasold kortilmény miatt kiillonbozik az TIG-hegesztés-
tdl, amelyek az elektronemisszié feltételeire (és vele a katod
ovezet energiamérlegére)vannak hatassal:

* a fémelektrédak (acél, aluminium, réz) forraspontja ala-
csonyabb, mint a termikus emisszidhoz sziikséges hé-
mérséklet, emiatt itt , hideg” katéd szolgalja az emisszidt;

hegesztéaram

082

az elekiréda kipszoge \ véddgazaram

- ~ \ 2 2 2
hideg palca adagolas W  elekiroda tivolsig

i N S 1 i
He frakdié az elektroda pozitiv

+

11. dbra. TIG-hegesztés paramétereinek hatasa a termikus
hatasfokra [12].
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12. abra. Egyenarami MIG/MAG-hegesztés paramétereinek

hatasa a termikus hatasfokra [12].
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* a méasik kiilonbség az, hogy a huzalelektroda leolvadaséat
kovetd cseppatmenet rendszeresen megzavarja az ivosz-
lop termodinamikai egyensulyat, az ivoszlop és a hegfiir-
dé egymasra hatasa joval 6sszetettebb, dinamikus.

A 13. 4bra a TIG-hegesztés alapelrendezésében (elektroda
DCEN) jellemzd — mar megismert — energiamérlegét hason-
litja 0ssze a MAG-hegesztésével, (szokasos) DCEP és (a val-
takozd polaritasu eljarasvaltozatokban alkalmazott) DCEN
polaritast huzalelektréda esetén.

A huzalelektrodéas ivhegesztés esetén jelentds katodesés
(az abran 10...20 V) kovetkeztében a poluscsere soran a ne-
gativ elektrodan realizalédik a villamos teljesitmény dontd
része. A valtakozo polaritasua MIG/MAG-hegesztéstermikus
hatésfokara nézve figyelemre mélté [10] fentebb idézett mé-
rési eredménye, mely szerint (egy adott ivbalanszra vonat-
kozoban) kb. n = 0,564-nek adodott (az egyenadramu hegesz-
tésre szabvanyositott 0,8 helyett).

Erzékelhetd az azonos polaritasu, termikus katoédos TIG-
és hideg katddos huzalelektrédas hegesztés kozotti jelentds
eltérés az egyenes polaritasu (EN) szakaszban, ami magya-
razatul szolgal a TIG- és a MAG-hegesztés lényegesen el-
térd viselkedésére ebben a kapcsoldsban.

Osszefoglalas

A hdbevitel 1ényeges paraméter a hegesztési technoldgia
tervezése szamara: a hegesztés soran kialakuld hécikluson
keresztlill meghatarozé hatéssal van a varratfém vegyi osz-
szetételére, a hegesztett kotés mechanikai tulajdonsagara
és a hegesztett elemben kialakuld alakvaltozasok és ma-
rado feszlltségek mértékére és eloszlasara. Meghatérozasa
szerint a hegesztési héforras teljesitményének a hegesztett
targy felhevitésében hasznositott hanyada, amelyet a szak-
irodalomban szokas hegesztési teljesitménynek nevezni. Ez
utébbi meghatarozasahoz ismerni kell a héforras valédi tel-
jesitményét és hasznositasdnak mértékét, a termikus ha-
tasfokot. Az ivhegesztés teljesitménye villamos paraméte-
reinek, az aramnak és a fesziiltségnek a valésaghti mérése
lehetséges, hasznositasanak mértékére vonatkozdan azon-
ban a kdzvetve és nehezen meghatarozhaté termikus hatés-
fokra van sziikség. Az elektronikus aramforrasok és a velik
terjedd Uj eljarasvaltozatok mindkét elem meghatarozasaval
szemben Uj kévetelményeket tamasztanak. A villamos pa-
raméterek valdosaghi mérésére nemzetkozi szabvanyajanlas

TIG MAG MAG

EN EP EN

Preguas W] 41 (10~20)1 4l
Puewsaa[W] 2| ] (10~20)!
Piosaos W] 41 4l 4l
Posszes [W] 101 (18~28)l (18~28)l

13. dbra. Az egyenes és forditott polaritas energiamérlegének
Osszehasonlitasa TIG és MAG-hegesztés esetén [13]
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(ISO/TR 18491) fogalmazza meg a kovethetd eljarast a pilla-
natérték-energia és az atlagos pillanatérték-teljesitmény be-
vezetésével, és az ivenergia mérési eljarasainak rendszerbe
foglalasaval. A termikus hatasfok meghatarozasahoz sza-
mos publikalt mérési eredmény nyujt segitséget azoknak,
akik a hdébevitelre érzékeny acélokat hegesztenek, és nem
elégednek meg a vonatkozo szabvanyok — esetenként — igen
nagyvonalu becslésnek mindsilé eldirasaival. A cikk segit
egyes, a hullamalak-vezérelt (modulalt ivli) hegesztési elja-
ras alkalmazasa soran tapasztalt jelenségek magyarazata-
ban, ezzel is tAmogatva a tényleges hébevitel — szabvanyos
értékeket nem elfogadd — meghatarozasat.
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ORSZAGLS TANACOKOZAS

A szovegben idézett szabvanyok vizsgéalata. 1. rész: Acélok iv- és gazhegesztése, valamint

MSZ EN 1011-1:2009 Hegesztés. Ajanlasok fémek hegesztésé- nikkel és 6tvozetei ivhegesztése (ISO 15614-1:2004)
hez. 1. rész: Altalanos irdnyelvek ivhegesztéshez ISO/DIS 15614-1.2:2016 Specification and approval of welding
MSZ EN 1011-2:2001 Hegesztés. Ajanlasok fémek hegesztésé- procedures of metallic materials — Welding procedure test —
hez. 2. rész: Ferrites acélok ivhegesztése ivhegesztéshez Part 1.2 — Arc and gas welding of steels and arc welding of
MSZ EN ISO 15612:2004Fémek hegesztési utasitasa és hegesz- nickel and nickel alloys
téstechnoldgidjanak mindsitése. Mindsités szabvanyos he- MSZ EN 60974-1:2013 Ivhegesztd berendezések. 1. rész: Hegesz-
gesztéstechnoldgia atvételével (ISO 15612:2004) té-aramforrasok (IEC 60974-1:2012)
ISO/DIS 15612:2016 Specification and approval of welding pro- MSZ EN 50504:2009 Ivhegesztd berendezések jévahagyasa (va-
cedures of metallic materials — Qualification by adaption os lidalasa)
a standard welding procedure IEC 60794-14 Ed.1: Arc welding equipment - Part 14: Perfor-
MSZ EN ISO 15614:2004Fémek hegesztési utasitasa és hegesz- mance verification
téstechnoldgidjanak mindsitése. A hegesztéstechnologia *Kristof Csaba, MAHEG
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Tajékoztato
az europai /regionalis/ és Europan kiviili /nemzetkozi/
hegesztési diplomak megszerzését célzo bemeneti
feltételekrol, az elvégzendo tanfolyamokrol és a
vizsgaztatasi feltételekrol

1. rész: Bemeneti feltételek

I./EWEF/IAB felhatalmazés alapjan a diplomékat az MHtE
/ANB adja ki, az oktatasokat Meghatalmazott Oktatd he-
lyek/ATB/ végzik lasd a " Hegesztéstechnika " folydirat min-
den szédmat./

MHtE = Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgéala-
ti Egyestulés

IAB = Nemzetkozi Felhatalmazé Testiilet/ Az [TW része=-
Nemzetkozi Hegesztési Intézet /

ANB = Felhatalmazott Megnevezett Testlilet / Magyaror-
szagon ezt a testiiletet a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyestulés muikodteti/

Ezek a diplomak lehetnek a kovetkezdk:

EWE/IWE: Eurdpai és Nemzetkozi Hegesztémérnoki dip-
loma

EWT/IWT: Eurdpai és Nemzetkozi Hegesztétechnoldégu-
si diploma

EWS/IWS: Eurdpai és Nemzetkozi Hegesztdspecialista dip-
loma

EWP/IWP: Eurdpai és Nemzetkozi Kiemelt Hegesztdi dip-
loma

EW/IW: a TIG,MMA, MIG/MAG és G eljarasok szerinti sa-
rokvarrat, lemez vagy cséhegesztdi diploma

EWIP/IWIP:Eurdpai és Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfel-
igyeldi diploma alap /basic/, 4ltalanos /standard/ és at-
fogé ismereteket nyujtd /comprehensive/ szinteken

IWSD: Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Tervezdi diploma
altalanos /standard/ és teljeskorti /comprehensive/ szin-
ten

EWP-RW: Eurdpai Kiemelt Ellenallas Hegesztd /felhatal-
mazasi eljaras folyamatban van/

EWS-RW: Eurdpai Ellenallashegesztd Specialista /felhatal-
mazasi eljaras folyamatban van/

Altalanos szabaly az, hogy barki latogathatja a tanfolya-
mot az ATB engedélyével de vizsgéra csak az engedhetd és
diplomat csak az kaphat aki a bemeneti és tanfolyami va-
lamint egyéb feltételeket teljesitette. /Végzettség, gyakor-
lat, kor, el alkalmassag, hegesztdi mindsitd tanusitvany,
CV (szakmai Onéletrajz) értelemszerden a szintnek megfe-
leléen/.

II. Diploméakkal rendelkezdk a diploma kiadasatél szami-
tott 3. évben késébb harom évente kérhetik, hogy a mérnok,
technolégus, a specialista és a kiemelt hegesztd szinteken
az ANB/MHtE tantsitsa, hogy mint hegesztési felel6s mun-
kajaban és munkéajan kiviil tudasat fenntartja és fejlesz-
ti. Ezt a kérelem eldtti 3 évbdl két évben kell bizonyitania.
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Ennek megfeleléen kiadasra keriilnek az Eurdpai és nem-
zetkozi mérnok, technolégusi, specialista és kiemelt he-
gesztdi tanusitvanyok melyek 3 évig érvényesek.

I. Magyarorszagon az EWF/IIW diploma
megszerzésének a feltételei a kovetkezdk:

Pirossal irédtak azok a még 1999-ben benyujtott és egyszer

késébb modositott a magyar ANB kérelmének megfeleld-

en elfogadott bemeneti feltételek melyek a diplomak meg-
szerzésének alapvetd feltételei. Ezeket a feltételeket a rend-
szeresen aktualizalt "Access Directory'-ban jeleniti meg az

EWF / ITW./

A jelenleg érvényes IAB -001/EWF-416 szabalyozasok-
ban a kovetkezd utak mentén lehet megszerezni hegeszté-
si diplomékat:

1. Standard Gton/ normal-hagyoméanyos/altaldnos titon:
Magyarorszagon ezt az utat alkalmazzuk, azaz a jelolt-
nek el kell végeznie egy tanfolyamot az adott iranyelv-
ben megadott éraszamban. Az eléadd tanar eléad, a je-
16ltek hallgatjak az eléadasokat. A jelolteknek minden az
iranyelvben leirt tanulmanyi feltételt teljesitenie kell. Ha
a magyar ANB vezetd testilete jévahagyja, akkor enge-
délyezett az egyetemi vagy féiskolai tanulmanyok soran
az elézetes tudas beszamitasa

2. Alternativ Giton: Magyarorszagon ezt az utat nem alkal-
mazzuk. Akkor nevezzilk az utat alternativnak ha a je-
161t nem kivan standard uton diplomat szerezni. Tobb-
sz0ri probalkozast kovetden a magyar ANB vezetd tes-
tilete gy dontott hogy nem kivanja alkalmazni ezt az
utat mert a jelolteknek bonyolultabb megszerezni ekkor a
diplomat mintha azt hagyoményos Giton szereznék meg.

3. Automatikus Gton: Akkor nevezziik automatikus tuton

kiadott diplomat ha eldszor a jelolt IAB vagy EWF diplo-
méat szerez és ennek nyoman EWF vagy IIW diplomat ki-
van a diplomaval mar rendelkezdé kapni. Magyarorszagon
ezt az utat alkalmazzuk. A gyakorlatban mindkét diplo-
ma kiadasra keril kivéve ott ahol csak vagy EWF vagy
csak IIW diploma kiadasa lehetséges./ IWSD /

. Tavoktatas Utjan: Magyarorszagon nem alkalmazzuk a

tavoktatas egyetlen formajat sem.

5. A folyamatosan fejlesztd uton: Ezt az utat akkor lehet
valasztani, ha a jeldltnek példaul van IWP diplomaja és
vagy IWS diplomaja és IWS vagy IWT diplomat szeretne
megszerezni, de egyébként nem teljestilnének az adott
szint eléréséhez sziikséges bemeneti feltételek. Ugyanigy
az IW esetében, de alkalmazhaté a gyartasfeligyeldi szin-
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teknél is példaul, IWI-B bdl IWI-S vagy IWI-S bél IWI-C.
Ilyen gyakorlata a magyar ANB nek még nem volt, min-
den esetben a vezetd testiilet dont a folyamat 1épéseirdl.

Ezek esetében az IAB-252 és az IAB-041 iranyelvek leg-
utolsé verzidiban lehet bévebbet olvasni.

6. Az atmeneti Gton: Ha a nemzeti ANB kérelmezi, hogy
Uj bemeneti feltételeket kivan alkalmazni egy adott teri-
leten azt az EWF/IIW egy bizonyos idétartamhoz kothe-
ti, ez alatt alkalmazhatja sajatos engedélyezett bemeneti
feltételeit egy adott orszag. Ha lejar ez az iddé mar csak
az IAB "B" bizottsag altal elfogadottat alkalmazhatja a
tovédbbiakban a nemzeti ANB. Jelenleg a magyar ANB
nem alkalmaz dtmeneti intézkedést.

Mas jellegt altaldnos szabdly az, ha az IAB "B" bizottsag
altal jovahagyott és érvénybe 1ép egy adott teriiletre érvé-
nyes irdnyelv akkor azt az oktatohely a kovetkezd tanfolya-
manak szervezésénél koteles alkalmazni. A kiadott szaba-
lyozésok érvényességének hatédlya mindig rogzitésre keriil
a szabélyozasban.

Bemeneti feltételek Magyarorszagon
/Access conditions in Hungary/

EWE/IWE: Hungary Route 1 and 2 Candidates with a dip-

loma “in mechanical engineering or other relevant studi-

es at level of":

a) Higher education diploma (engineer Degree, min. 3 years
study for example BSc);

b) MSc degree (min. 2 years study, after BSc Engineer
Degree) A Magyarorszagra elfogadott dokumentumbol /"
Access Directory /.

Aki tehat mérnoki diplomat szeretne megszerezni az IAB-
252 irdnyelv/guideline szerint vagy az 1. vagy a 2. uton sze-
rezheti meg, ha gépészmérnoki vagy méas rokon mérnoki
végzettséggel rendelkezik ami vagy
a) legaldbb 3 éves diplomaval példaul BSC végzettséggel

zarul, vagy
b) MSC végzettséggel, ami a BSC végzettség utani 2 éves
tanulmanyt jelenti.

Emlékeztetdtl a magyar ANB GB dontése alapjan, a gé-
pészmérnoki végzettséghez rokon mérnoki végzettségek a
kovetkezdk:

Epitc’imémbk, villamosmérnok, kozlekedésmérnok, anyag-
mérnok/kohomeérnok/

Az 1. Ut a tanfolyam teljes elvégzését jelenti harom 1é-
pésben Part 1 bevezetd elmélet , Part 2 gyakorlat , Part 3
{6 elméleti rész.

A 2. Ut alkalmazasa esetén kihagyhatd Part 1 bevezetd
elméleti rész, ha bizonyitott, hogy a BSC képzés soran a be-
vezetd elmélet minden témaéjabodl sikeres vizsgat tett a je-
lentkezd.

l’l‘lg ESZTES
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Ha valakinek nincs meg a diploméja a BSC szinten ak-
kor az az irasbeli vizsgékat leteheti, de szdébeli végsd vizs-
gara nem engedhetd.

Standard utnak hividk azt a lehetdséget is, ha a hegesz-
témérnoki tanfolyamra jelentkezdédnek mar van EWT/IWT
diplomaja.

Ebben az esetben a kovetkezdk a bemeneti feltételek:

— Legyen a jeloltnek EWE/IWE jelentkezési lapja kitoltve

— A jelentkezéshez mellékeljen szakmai Onéletrajzot, a mér-
noki diplomajanak maésolatat, ez feleljen meg a Magyar-
orszagra érvényes bemeneti feltételeknek. Lasd az el6z4-
ekben irottakat.

Bizonyitania kell a jeloltnek hogy aktiv a hegesztési te-
rileteken, gyartasban, szerelésben, képzésben stb. Ezt ha-
romféleképpen tudja a jeldlt bizonyitani:

a/ Muszaki interjura jelentkezik az ANB-nél

b/ Munkaltatéjatdl irasbeli szakvéleményt szerez, hogy mi-
lyen, hegesztéssel kapcsolatos tevékenységeket végzett
az elmult 3 évbdl kettében

c/ EWT/IWT / ha van / személytanusitdsa érvényes legyen
— EWT/IWT diploméajadnak maésolata
— Bizonyitania kell a jeldltnek, hogy latogatta az EWE/

IWE tanfolyam Part 3. részét.

— Bizonyitania kell a jeloltnek, hogy sikeres iradsbeli és

szobeli vizsgakat tett a 4 témakorben.

— A vizsgaztat6 testiilletnek minden dokumentumot jéova

kell hagyni / ellendrzd lista segitségével/

— A diplomaval rendelkezdének &t kell vennie a diplomat

és alairasaval kell igazolni, hogy a diplomajat a sza-
bélyoknak megfeleldéen fogja hasznalni.

EWT/IWT: Diploma in Engineering from a Technical High-
school (minimum age of 21 years).

Tehat legalabb 3 éves muszaki mérnoki vagy az ANB altal
elfogadott rokon végzettségul legalabb 21 éves kort betdl-
tott jelolt lehet EWT/ITWT.

EWS/IWS: Csak 3.uton érhetd el diploma.

EWS/IWS: Route 3- Diploma of Technical Secondary School
at least 3 years education with 4 years experience in me-
talworking activities included two EN 287 certificates,
and minimum age of 22 years.

Tehat Magyarorszagon az a jelolt jelentkezhet EWS/ITWS
képzésre aki legaldbb 3 éves muszaki szakiskolat végzett
és 4 / nem 3/ éves fémipari gyakorlatot tud bizonyitani be-
leértve 2 db hegesztdi mindsitést / vagy EN 287-1 vagy EN
ISO 9606-1 szabvanyok szerintieket. Természetesen MSZ
jelzetlek is lehetnek a mindsitések, tanusitasok. A jelolt-
nek 22. évét be kell toltenie a tanfolyamra jelentkezés eldtt.

Ha a jelolt rendelkezik EWP vagy IWP végzettséggel 2 év
gyakorlatot kell bizonyitania

Mindkét bemeneti Uit esetén IWS"0" szintet teljesiteni kell.
Ha az IWP szinti jelolt az IWS szintre meghatarozott felté-
telt teljesiti, kihagyhatja az IWS”0"” modult.
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2. rész: Bemeneti feltételek folytatasa

IWP: Nincs nemzeti sajatossag. Kovetni kell az iranyelv le-
hetséges utjait ,azaz:

A jelolt legalabb 21 éves legyen és legyen 2 év gyakorla-
ta mint hegesztd.

A jeloltnek legyen érvényes mindsitd tanusitvanya legalabb
egy eljarasbdl az ISO 9606 vagy EN 287-1 vagy ASME IX els-
irdsok szerint H-L045 illetve 6G pozicidkban ss/nb kortlmé-
nyek kozott / egyoldalrdl alatét nélkil / vagy lemez hegesztd
mindsité tanusitvanya PE ss nb vagy PC és PF ss nb helyzet-
ben az ISO 9606 szerint legalabb egy eljarasbodl és/vagy az
ITW orszagokban érvényes maés ekvivalens szabdalyai szerint.

Természetesen minden olyan szint elérésekor egészség-
ugyi alkalmassagrol orvosi igazolast kell benyujtani az
ATB-nek, mely bizonyitja, hogy a jelolt alkalmas a hegesz-
tés gyakorlati feladatainak elvégzésére egészségiigyileg.
(Természetesen ott ahol a gyakorlat is van. EW/IW, EWP/
IWP, EWS/IWS, EWT/IWT, EWE/IWE, EWIP/IWIP, EWS-
RW, EWP-RW).

IWIP: Nincs nemzeti sajatossag. Kovetni kell az irdnyelv-

ben leirtakat. Azaz:

IWI-C elérése 1. standard Giton: a nemzeti sajatossagnak

megfeleléen, azaz:
aki rendelkezik mérnoki ,legalabb 3 éves fdiskolai diplo-
méval vagy BSc szintd diplomaval és legalabb 21 éves
életkort betoltotte. A jelolt eldszor egy 103 oras hegesztés-
technoldgiai modult latogat, majd kozbensd vizsgéat tesz,
és sikeres vizsga esetén megkezdheti a 128 oras hegesz-
tési gyartasfeliigyeldi modul elméleti és gyakorlati részeit.
Zarévizsga elméleti irdsbeli és gyakorlatbol all.

Azok akik mar rendelkeznek EWT vagy IWT diplomaval
kozvetleniil kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 128 ¢ras oktatésba. /2.4t /

e TWI-C elérése 3. uton: Ezt az utat a magyar ANB nem al-
kalmazza.
¢ TWI-S elérése 1.standard uton: Az a személy jelentkezhet

Magyarorszagon képzésre aki legaldbb 3 éves muszaki

szakiskolat végzett, itt azonban sem kor sem gyakorlat

nincs meghatarozva.

A jeloltek elészor egy 77 6ras hegesztéstechnologiai mo-
dult latogatnak majd vizsgéat tesznek majd sikeres vizsga
esetén megkezdhetik a 96 6ras hegesztés ellendri modul el-
méleti és gyakorlati részeit. Zarévizsga elméleti irasbeli és
gyakorlatbdl all.

Azok akik mar rendelkeznek EWS vagy IWS diplomaval
kozvetlenil kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 96 6ras oktatasba. /2.ut /

* TWI-B elérése 1.standard uton: Azok jelentkezhetnek akik
szakmunkasok és hegesztéssel 6sszefliggd 2 éves gyakor-
lattal rendelkeznek vagy tudoméanyos vagy oktatasi tevé-
kenységet végeztek.

A jeloltek elészor egy 47 oras hegesztéstechnologiai mo-
dult 1atogatnak, majd vizsgat tesznek, és sikeres vizsga ese-
tén megkezdhetik a 55 6rds hegesztés ellendri modul el-
méleti és gyakorlati részeit. Zarévizsga elméleti, irasbeli és
gyakorlatbdl all.

Azok akik méar rendelkeznek EWP vagy IWP diplomaval
kozvetleniil kapcsolddhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 55 éras oktatasba. /2.Ut/
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IWSD: Nincs nemzeti sajatossag. Kovetni kell az iranyelv-

ben leirtakat. Azaz:
ha a jeldltnek van mar IWS vagy IWT vagy IWE diploma-
ja kozvetleniil beléphet a tervezdspecialista modulba, ahol
el kell végeznie egy 50 ¢érés tanfolyamot az irdnyelv 2. és
3. moduljait. Ekkor egy 4 éras vizsga utan IWSD-S azaz
Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Tervezdi diploméat kap-
hat. Specialista szinten, vagy tovabbléphet az iranyelv sze-
rinti 75 6rds modulba ahol el kell sajatitania az iranyelv
4. 5. és 6. részeit. A zarovizsga 7 6ras. Sikeres vizsga ese-
tén IWSD-C azaz Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet terve-
z6 diploméat kap atfogd ismereti szinten. Természetesen
IWSD-S diplomét csak IWS diplomaval rendelkezdk, IWT
és IWE diploméval rendelkezék IWSD-C diploméat szerez-
hetnek meg. Ezeket a szabdlyokat tdmogatja a magyar
ANB.Ezen a tertuileten csak IWSD diploma kertl kiadas-
ra EWSD nem.

IW: Nincs nemzeti sajatossag. Kovetni kell az iranyelvben
leirtakat. Azaz:
az IAB-089-ben leirt kévetelményeket. Nemzetkézi sarok-
varrat hegesztd, lemezhegesztd vagy cséhegeszté az lehet,
aki betdltétte 18. életévét, és szakmunkas bizonyitvany-
nyal rendelkezik.

EWP-RW: Nincs nemzeti sajatossag. Kovetni kell az irany-

elvben leirtakat. Azaz:
Eurdpai Kiemelt Ellenallashegesztd az a személy lehet /1.
ut/aki betoltotte 18 életévét, és legaldbb fémipari vagy
villamosipari szakmunkés vagy EWP/ITWP végzettségt
vagy a munkaltatd altal igazolt kétéves ellenalladshegesz-
téi gyakorlattal rendelkezik. /Felhivijuk olvasdink figyel-
mét a bemeneti feltételek elfogadasa jelenleg folyamatban
van az EWF altal/. Itt csak eurdpai diploma keriil kiadésra.

EWS-RW: Nincs nemzeti sajatossag. Kovetni kell az irany-
elvben leirtakat. Azaz:
Az 1.4ton a jelolt rendelkezzen legalabb 3 éves muszaki
kozépiskolai végzettséggel, 20 éves életkorral és 2 éves
szakmai gyakorlattal ellenalldshegesztésben.

Akinek van mar EWE, vagy EWT vagy EWS diplomaja a
2. Giton 1éphet be a tanfolyamba kihagyva az elsé részét a
tanfolyamnak, de mindharom oktatési rész anyagéabdl vizs-
gat kell tennie.

Az a személy aki mar rendelkezik EWP-RW diplomaval
megkezdheti az EWS-RW 1 elsé részének latogatasat. /Fel-
hivjuk olvaséink figyelmét a bemeneti feltételek elfogadasa
jelenleg folyamatban van az EWF 4ltal/ Ezen a teriileten is
csak eurdpai diploma Kkeriil kiadésra.

II. A tanusitast kéré mérnok, technoléogus, specialista
vagy kiemelt hegeszté a megfelelé adatlapokon ismerte-
ti hegesztési koordinatori tapasztalatait az MSZ EN ISO
14731 szerint. Azaz:

— a munkahelyén helyein végzett a hegesztett termékkel
kapcsolatos feladatait

— a hegesztett termék terveinek muszaki atvizsgalaséat

— a vallalkozas esetleges alvallalkozodinak ellendrzését

— a hegeszt6 személyzettel kapcsolatos feladatait

— az alkalmazott berendezésekkel és eszkodzokkel kapcso-

latos feladatait
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— a gyartastervezésben végzett feladatait

— a hegesztéstechnologidkban, hegesztési utasitasokban és
munkautasitasokban vallalt szerepeit

— a kiilonbozd alap és hegesztdanyagok feligyeletében val-
lalt feladatait

— a gyartéas eldtt, alatt és utan elvégzett tevékenységeit

— az esetleges hdkezelésekben végzett feladatait

— a nem megfeleldségek feltarasdban és a javitd intézkedé-
sekben vallalt szerepeit

— az ellendrzd, mérd és vizsgaldeszkozok feligyeletében
végzett feladatait
— és a dokumentélasokban végzett tevékenységeit

A jelentkezdnek be kell mutatnia, hogy munkaiddn tul
hogyan tartja karban tudésat, hogyan hasznositja tapasz-
talatait és hogyan fejleszti, béviti tudasat és képességeit.

3. rész: A tanfolyamok latogatasa, tematikak roviditve
és az draszamok

Magyarorszagon a Magyar Meghatalmazott Megnevezett
Testiillet ANB/MHtE dontése alapjan, diplomékat csak az
eldirt tanfolyamok legalabb 90%-4anak latogatdsa utan sze-
rezhetnek, mint a vizsgara bocsatas feltétele.

Minden a kovetkezdkben taglalt szintekhez a IITW/IAB
Nemzetkozi Hegesztési Intézet Felhatalmazé Testiilete és
a regiondlis eurdpai szervezet, az EWF altal elfogadott te-
matikak tartoznak. Minden az oktatohelyek altal meghirde-
tett és bejelentett tanfolyamoknal mar az aktudlis temati-
kat kell alkalmazni. Ezek olvashatdk angolul a www.ewf.be,
vagy www.iiwelding.org oldalakon a qualification/certifica-
tion alfiékban. Jelen tajékoztatd tehat azt a célt szolgalja,
hogy az olvasd, aki érdeklédést mutat egy szint elérésében
képet kapjon, és el tudja donteni, hogy belevag-e a tanula-
si folyamatba. Minden a "Hegesztéstechnikaban" is meg-
jelend Felhatalmazott Oktatdéhelynek van honlapja, ahol a
meghirdetett tanfolyamrél bévebbet is olvashat.

IAB-25213-16. Hegesztési koordinatorok mindsitése. Minimum
kovetelmények a képzésre, vizsgaztatasra és a képesitésre.
EWE/IWE: Hungary Route 1 and 2

Standard Utnak hivjdk azt a lehetdséget is ha a hegesz-
témérnoki tanfolyamra jelentkezének mar van EWT/IWT
diploméja.

Héarom részbdl all a tanfolyam. 1.1ész elmélet. 2. rész gya-
korlat és 3. rész elmélet.

Jelen szabalyozas alapjan az 1. rész utan kozbensd vizs-
gat kell tennie a jeloltnek.

A 3. rész utan zarévizsgat kell tennie a jeloltnek.
* Az 1. rész témateriletei:

— Hegesztési eljarasok és berendezései /46 6ra/,

— Anyagok és a hegesztés kozbeni viselkedésiik /33 éra/,

— Konstrukci6 és tervezés /14 éra/.
Ebben az elsé részben a 4. témateriilet nem keriil oktatas-
ra: Gyartastechnika /0 éra/.
* A 2.rész 60 éras gyakorlatot jelent.
* A 3.rész témateriletei:
Hegesztési eljarasok és berendezései /49 éra/,
Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben /82 éra/,
Konstrukcid és tervezés /48 6ra/,
Gyartastechnika /116 éra/
Tehat minddsszesen 448 érabdl all a tanfolyam amibdl 60
6ra a gyakorlat.

Azok a IWT diplomaval rendelkezdk akik IWE tanfolyam-
ra jelentkeznek a 3.részt kell latogatni ami a kovetkezdk-
bdl all:

— Hegesztési eljarasok és berendezései /49 6ra/.

— Anyagok és hegesztés kdzbeni viselkedésiik /82 éra/.
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— Konstrukcio6 as tervezés /48 dra/,

— Gyartastechnika /116 éra/.
Ertelemszeren az EWT/IWT tanfolyam sordn szerzett tu-
déas mint elézetes tudas elismerhetd a magyar ANB don-
tése alapjan.

1 tanoéra 50 percig tart.

A tematikék fébb fejezetei:
1.Hegesztési eljarasok és berendezései

1.1. Bevezetés a hegesztéstechnolégiaba

1.2.  Oxi-gaz hegesztés és rokoneljarasai

1.3.  Elektrotechnikai attekintés

14. Az iv

1.5. Az ivhegesztés aramforrasai

1.6. A véddgazos hegesztések bemutatasa

1.7. TIG hegesztés

1.8.1 és 1.8.2. MIG/MAG és porbéléses hegesztések

1.9. MMA hegesztés

1.10. Fedett-ivl hegesztés

1.11. Ellenéllas hegesztés

1.12.1. és 1.12.2. Lézer, elektronsugaras, plazma és mas
hegesztési eljarasok

1.13. VAgasok, koszorlilések és mas éleldkészitési elja-
rasok

1.14. Felliletkezelések és szérasok

1.15. Teljesen gépesitett és robothegesztési eljarasok

1.16. Lagy és keményforrasztasok

1.17. Mulanyagok kotési eljarasai

1.18. Keramiak és kompozitok kotései

1.19. Hegesztési vizsgalatok

2. Anyagok és hegesztés kozbeni viselkedésiik

2.1 Az anyagok szerkezete, Osszetétele

2.2.  Féazisdiagramok és otvozetek

2.3. Acél fogalma, Fe-C 6tvozetek

2.4.  Acélok gyartasa és osztalyozésa

2.5.  Szerkezeti acélok viselkedése koté hegesztéskor
2.6. Repedési jelenségek a hegesztett kotésben

2.7. A torések és a fajtai

2.8. Az alapanyag és a hegesztett kotés hdkezelése
2.9.  Otvozetlen szerkezeti acélok

2.10. Nagyszilardsagu acélok

2.11.  Szerkezeti és nagyszilardsagu acélok alkalmazéasa
2.12. A kuszas és a kuszaséallé acélok

2.13. Alacsony hémérsékleten alkalmazott acélok
2.14. A korréziéalld acélok

2.15. Rozsdamentes és hdallé acélok

2.16. A kulonféle védd vagy funkcionéalis bevonatok
2.17. Acélontvények és ontottvasak

2.18. Réz és rézotvozetek

2.19. Nikkel és nikkelotvozetek
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2.20.

Aluminium és aluminiumotvozetek
2.21. Titan és mas fémotvozetek

2.22. Kulonbo6zé anyagok kotései
2.23. Anyagok és hegesztett kotések roncsolésos vizsga-

lata
3. Konstrukcid és tervezés
3.1. Szerkezeti elemek

3.2. Az anyagok szilardsagi alapjai

3.3. A hegesztett és forrasztott kotések tervezése

3.4. A hegesztés tervezés alapjai

3.6.  Hegesztett szerkezetek viselkedése kiilonbozd ti-
pusu terhelések alatt

3.6. Tulnyomorészt statikusan terhelt hegesztett szer-
kezetek tervezése

3.7. Ciklikusan terhelt hegesztett szerkezetek viselke-
dése

3.8. Ciklikusan terhelt hegesztett szerkezetek tervezé-
se

3.9. Hegesztett nyomastartd berendezés tervezése

3.10.

Aluminium otvozetd szerkezetek tervezése
3.11. A torésmechanika bemutatasa
4. Gyartastechnika
4.1. Bevezetés a hegesztett szerkezetek mindségbizto-
sitasaba

4.2. Mindségellendrzés gyartas kozben

4.3. Marado¢ feszultségek és vetemedések

44, Gyartéasi segédeszkozok /forgatok, 1ogzitdk, befogok
stb/

45.  Munka és egészségvédelem

4.6. Mérés, ellendrzés és dokumentalas

47. Folytonossagi hidnyok és elfogadési kritériumok

4.8. Roncsoldsmentes vizsgalatok

49. Gazdasagossag és termelékenység

4.10.

Javité hegesztések
4.11. Betonacélok hegesztése
412. Esettanulméanyok

Gyakorlati ismeretek

— 6 6ra Oxi-gaz hegesztés és vagasok

— 8 6ra MMA hegesztés

— 8 6ra TIG hegesztés

— 16 éra MIG/MAG + Porbéléses ivhegesztések

— Virtualis hegesztések, de max. 8 éra lehet

— Demonstraciék vagy videdk az eljarasokroél:

— fvgyalulasok, forrasztéas, plazmahegesztés és vagas, fe-
dett-ivi hegesztés, ellenallds és dorzshegesztések, elekt-
ronsugaras, lézersugaras vagy mas hegesztési eljarasok

— A gyakorlat mindosszesen 60 éra.

EWT/IWT route 1.
Héarom részbdl all a tanfolyam. 1.rész elmélet. 2. rész gya-
korlat és 3. rész elmélet.
Jelen szabalyozas alapjan az 1. rész utan kozbensd vizs-
gat kell tennie a jeldltnek.
A 3. rész utan zaroévizsgat kell tennie a jeldltnek.
* Az 1. rész témateriletei:
— Hegesztési eljarasok és berendezései /46 6ra/,
— Anyagok és a hegesztés kozbeni viselkedéstik /31 éra/,
— Konstrukcié és tervezés /14 éra /.
Ebben az elsd részben a 4. témateriilet nem keriil oktatas-
ra: Gyartastechnika / 0 éra /
e A 2.rész 60 6ras gyakorlatot jelent.
e A 3.rész témateriletei:
— Hegesztési eljarasok és berendezései /40 61a/,
— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben /65 ora/,

XXVIII. évfolyam 2017/3

— Konstrukcio és tervezés /20 éra/

— Gyartastechnika /83/
Tehat minddsszesen 369 érabodl &all a tanfolyam amibdl 60
ora a gyakorlat.

EWS/IWS: Csak 3.uton érhetd el diploma.

EWS/IWS: A magyar szabdalyozas szerint a 3.Gton érheté
el IWS/EWS diploma. Ennek elsé feltétele hogy egy un ala-
pozd "0" jeld 40 dras tanfolyammal kezdjen a jelolt.

Az IWS "0" tematikéja:

0.1. Alapvetd mértékegységek a hegesztéstechnikdban

/4 éra /

0.2. Mduszaki szdmitasok /8 éra/

0.3. Mdszaki rajzok /8 éra /

0.4. Elektrotechnikai alapok /2 éra/

0.5. A kémia alapjai /2 6ra/

0.6. Az anyagokrdl /2 éra/

0.7. Fémtermékek /2 6ra/

0.8.  Anyagok feldolgozésa /2 éra/

0.9. Muszaki mechanika /4 6ra/

0.10. Kotések /2 ora/

0.11. A szilardségrol /4 éra/

Mindosszesen 40 6ra alapozé tanfolyam.

Az alapozé tanfolyam utani sikeres vizsga utan kezdhetd
meg a fé tanfolyam mely harom részbdl all .

1.1ész elmélet. 2. rész gyakorlat és 3. rész elmélet.

Jelen szabalyozas alapjan az 1. rész utan kozbensd vizs-
gat kell tennie a jeloltnek.

A 3. rész utan zarovizsgat kell tennie a jeloltnek.

* Az 1. rész tématerilletei:

— Hegesztési eljarasok és berendezései /20 o6ra/,

— Anyagok és a hegesztés kozbeni viselkedéstik /16 éra/,

— Konstrukcié és tervezés /4 éra/.

Ebben az elsé részben a 4. témateriilet nem keriil oktatas-
ra: Gyartastechnika /0 éra/

* A 2.rész 60 oras gyakorlatot jelent.

* A 3.rész témateriletei:

— Hegesztési eljarasok és berendezései /33 6ra/,

— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben /40 éra/,

— Konstrukcio6 és tervezés /20 éra /

— Gyartastechnika /56/

Tehat minddsszesen 249 6rabdl 4ll a tanfolyam amibdl 60
ora a gyakorlat.

IWP: A bemeneti feltételek teljesiilése esetén a jelolt egy
harom részbdl 4ll a tanfolyamot kell elvégeznie.

1.rész elmélet. 2. rész gyakorlat és 3. rész elmélet.

Jelen szabalyozas alapjan az 1. rész utan kozbensd vizs-
gat kell tennie a jeloltnek.

A 3. rész utan zarévizsgat kell tennie a jeloltnek.

Az 1. rész témateriiletei:

— Hegesztési eljarasok és berendezései/ 19 oéra /,

— Anyagok és a hegesztés kozbeni viselkedésiik /10 éra/,

— Ebben az elsé részben a 3 és 4. témateriiletek nem ke-

rilnek oktatésra:

— Konstrukcié és méretezés /0 éra/,

— Gyartastechnika /0 éra/
* A 2.rész 60 oras gyakorlatot jelent.
* A 3.rész tématertiletei:

— Hegesztési eljarasok és berendezései /13 éra/,

— Anyagok és viselkedéstik hegesztés kozben /13 ora/,

— Konstrukcié és tervezés /6 éra/

— Gyartastechnika /29 éra/
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Tehat minddsszesen 150 6rabdl all a tanfolyam amibdl 60
6ra a gyakorlat.

IAB-041r4-16. Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfeligye-
16i Személyzet

IWI-C elérése 1. standard uton:

A jelolt elészor egy 103 oras hegesztéstechnoldgiai mo-
dult /WT-C / latogat majd kozbensé vizsgat tesz majd sike-
res vizsga esetén megkezdheti a 128 éras hegesztési gyar-
tasfeliigyeldi modul /WI-C/ elméleti és gyakorlati részeit.
Zarovizsga elméleti irasbeli és gyakorlatbdl all.

IWI-S elérése 1.standard tton: A jeloltek elészor egy 77
oras hegesztéstechnoldégiai modult latogatnak majd vizsgéat
tesznek majd sikeres vizsga esetén megkezdhetik a 96 6rés
hegesztés ellendri modul elméleti és gyakorlati részeit. Za-
révizsga elméleti irasbeli és gyakorlatbdl 4ll.

Azok akik mar rendelkeznek EWS vagy IWS diplomaval
kozvetlentiil kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 96 éras oktatasba. /2.0t /

IWI-B elérése 1.standard uton:

A jeloltek elészor egy 47 oras hegesztéstechnologiai mo-
dult latogatnak majd vizsgéat tesznek majd sikeres vizsga
esetén megkezdhetik a 55 6ras hegesztés ellendri modul el-
méleti és gyakorlati részeit. Zardvizsga elméleti irasbeli és
gyakorlatbdl all.

Azok akik méar rendelkeznek EWP vagy IWP diplomaval
kozvetleniil kapcsolddhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati b5 éras oktatasba. 2.ut /

A /WT/ modulok tematikaja megegyezik a hegesztési
koordinatorok képzésénél eldirtakkal de az éraszamok az
egyes alfejezetekben eltérhetnek.

A WI gyartasfeliigyeldi modul tématertletei:

1. Mindségbiztositas /WI-C 6 éra, WI-S 9 6ra, WI-B 20 dra/

2. A hegesztett kotések vizsgalata és dokumentéalésa /I-C
10 6ra, WI-S 12 6ra, WI-B 18 6ra /

3. A hegesztett kotések vizsgalatanak gyakorlata /WI-C 16
ora, WI-S 20 ¢ra, WI-B 17 éra/

IAB-201r1-10.Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Ter-
vezd

IWSD:

IWS vagy IWT vagy IWE diplomaval kozvetleniil beléphet
a tervezdspecialista modulba ahol el kell végeznie egy 50
6ras tanfolyamot az iranyelv 2. és 3. moduljait. Ekkor egy 4
6ras vizsga utan IWSD-S azaz Nemzetkozi Hegesztett Szer-
kezet Tervezdi diplomat kaphat Specialista szinten, vagy to-
vabbléphet az irdnyelv szerinti 75 6rds modulba ahol el kell
sajatitania az iranyelv 4,5, és 6. részeit. A zardvizsga 7 6rés
. Sikeres vizsga esetén IWSD-C azaz Nemzetkozi Hegesz-
tett Szerkezet tervezd diplomat kap atfogd ismereti szintre.
Természetesen IWSD-S diplomat csak IWS diploméval ren-
delkezdk, IWT és IWE diploméaval rendelkezdk IWSD-C dip-
lomét szerezhetnek meg. Ezeket a szabalyokat tAmogat-
ja a magyar ANB.

IWSD-C/IWSD-S
. modul: Az anyagok szilardsaga 25 éra/25 éra
modul: Hegesztett szerkezetek tervezése 25 6ra/25 éra
. modul: Hegesztett kotések tervezése 25 éra/0 éra
. modul: Hegesztett lemezszerkezetek tervezése 25 éra/0 ora
. modul: Hegesztett szerkezet integracidja 25 6ra/0 éra
modul: Gyartéas, koltségek, mindségugy, ellendrzés
25 6ra/25 ora
Mindosszesen 175 éra IWSD-C, 100 éra IWSD-S szinteken.
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ITW iranyelv IAB-089r5-14. Nemzetkozi Hegesztd.

IW: A hegesztéképzés elve: Eljaras specifikus, anyagspe-
cifikus és varratspecifikus.

Eljaras specifikus azt jelenti, hogy a képzés a 4 alapvetd
hegesztési eljarasra épiil azaz: MMA/111/, MAG/135, 136,
138/, M1G/131/, TIG/141/, G/311.

Anyagspecifikussag azt jelenti, hogy az egyes hegesztési
eljarasban vagy ferrites, vagy ausztenites acélok hegeszté-
sét vagy aluminiumok és 6tvozeteinek hegesztését tanuljak.

A varratspecifikussag azt jelenti, hogy a jelolt képzése so-
ran lépésenként azaz egymasra épiilve vagy lemezek sarok-
varratainak, vagy lemezek tompavarratainak vagy csovek
sarok és tompavarratinak hegesztését sajatitja el kiillonbo-
z8 hegesztési helyzetekben.

Az MMA eljardsban 3 diploma szerezhetdé: MMA sarok-
varrat hegesztd, MMA lemezhegesztd vagy MMA csdéhe-
gesztd.

A MIG/MAG eljarasban: MIG/MAG sarokvarrat hegesztd,
MIG/MAG lemezhegesztd, MAG cséhegesztd

A TIG eljarasban:TIG sarokvarrat hegesztd, TIG lemezhe-
gesztd, TIG cséhegesztd

G eljarasban: G lemezhegesztd és G cséhegesztd

Elméleti oktatas részei:

* "A "tertlet:

Al Ivhegesztés elektrotechnikai fogalmai / 2 éra /
A2. Hegesztd berendezések/ 2 6ra /

AS. Munka és egészségvédelem /2 ora /

A4, Biztonsdgos munkavégzés gyartomuihelyben /26ra/
ADb. Hegesztd anyagok/26ra/

AB. Hegesztés gyakorlata(1)/46ra/

A7. Hegesztés gyakorlata(2)/26ra/

A8.  Acélok hegesztése/2 6ra /

A9.  Hegesztdk képesitése, mindsitése/2 ora /

"B" tertilet:

B1. Eleldkészités médszerei hegesztéshez /26ra/
B2. Lemezek hegesztett kotései /2 dra /

B3.  Acélok hegeszthetdsége /2061a/

B4. Zsugorodas, feszultségek, vetemedések /26ra/
Bb. Hegesztési folytonossagi hianyok /26ra/
B6. Hegesztési kotési eljarasok attekintése /2 éra /
B7. Biztonsagos munkavégzés a helyszinen /26ra/
BS. Ellendrzés és vizsgélat /206ra/
BO. Mindségbiztositas a hegesztésben /2 6ra/

* "C'tertilet:

C1. Csovek hegesztett kotései/26ra/

C2.  Otvozetlen acélok/2éra/

Cs. Hibas hegesztések kovetkezményei/26ra/

C4. Nemzetkozi hegesztési szabvanyok

* "S'tertilet mely hegesztési eljardsok sajatossagait mutat-

ja be:

— SG=Gazhegesztés/311/, SA=MMA hegesztés/111/,S-
M=MIG/MAG hegesztés/13/

— ST=TIG hegesztés/141/

— SG1. Gazhegesztd eszkozok szerkezete, karbantartésa
és a hegesztés paraméterei/3 éra/

— SG2. Hegesztési hozaganyagok/1 éra/

— SG3. Munka és egészségvédelem/16ra/

— SA1. Az MMA eszk6z0ok, berendezések szerkezete, kar-
bantartasa , hegesztési paraméterek/3éra/

— SA2. Bevonatos elektrédéak/1 éra/

— SAS3. Munka és egészségvédelem/1 éra /

— SM1. A MIG/MAG hegesztés eszkozei berendezései,
felépitésiik, karbantartasuk és a hegesztés paramé-
terei /36ra/
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SM2. Hegesztési hozaganyagok/16ra/

SM3. Munka és egészségvédelem/ 16ra/

SM4. MIG/MAG hegesztési karakterisztikak, hegesz-
tési paraméterek/3o6ra/

ST1. A TIG hegesztés eszkozei, berendezései/36ra/
ST2. Volfram elektrodak és hegesztési hozaganya-
gok/16ra/

ST3. Munka és egészségvédelem/16ra/

"P"tertilet:A hegesztendd anyag sajatossagai:PSS: Rozsda-

mentes acélok, PAL: Aluminium és 6tvozetei

PSS1. Rozsdamentes acélok hegesztési sajatossagai,
hegesztési eljarasai és egészségvédelmi szempont-
jai/2 o6ra/

PSS2. Hegeszthetdség, kotések, vetemedések/26ra/
PSS3. Hegesztési hozaganyagai/2 éra/

PSS4. A korroziérodl, utohdkezelésekrél/26ra/

PAL1. Az aluminiumrdl, , hegesztési eljarasairdl és
egészségvédelmi szempontjairél/2ora/

PAL2. A hegeszthetdségérdl és eszkozeirdl/2ora/
PAL3. Ahegesztési hozaganyagairol/26ra/

PAL4. Kotéstipusairdl és a vetemedéseirdl/2 ora/

* Gyakorlati részek:

E1 /MMA/ modul: Alapgyakorlatok, lemez sarokvar-
ratai PA, PB, PF és PG hegesztési helyzetekben:906ra.
E2 /MMA/modul: Lemez sarokvarrat PD helyzetben és
csé lemez sarokvarratos kapcsolatok PD,PB PH hely-
zetekben: 50 dra.

E3/MMA/modul: Lemezek egyoldali és kétoldali tom-
pavarratai PA és PC helyzetekben: 50 odra.
E4/MMA/modul: Lemezek sarokkotései, T kotései PB
és PF helyzetekben, egy és kétoldali PF helyzet, és PE
helyzetben egyoldali hegesztés:75 éra.
E5/MMA/modul: Egyoldali csévarrat hegesztések
PA,PC és PB helyzetekben:75 ora.
E6/MMA/modul:Egyoldali hegesztés PH és H-L.045
helyzetekben.75 ora.

M1/MAG/modul: 135,136, és 138 hegesztési eljarasok-
ban lemezek sarokvarratai PA, PB, PD , PF és PG hely-
zetekben:90 dra.

M2/MAG/modul: csé lemez sarokvarratos kapcsolatok
PD,PB PH helyzetekben:90 6ra
M3/MAG/modul:135.136 eljarasokkal lemezek tompavar-
ratainak hegesztése PA, PC és PG helyzetekben:75 éra
M4/MAG/modul:135.136 eljardsokban egyoldali lemez
tompavarratai PB,PD PE és PF helyzetekben:75 éra.
Mb5/MAG/modul:135,136, és 138 eljarasokkal csotvek
egyoldali hegesztése PA,PC és PH helyzetekben:756ra.
M6/MAG/modul:135,136,138 eljarasokkal egyoldali
H-1L.045 helyzetd csévek hegesztése.50 ora.
MAL1/MIG/modul:131 eljardssal sarokvarratok hegesz-
tése lemezeken PA,PB, PF és PG helyzetekben:75 6ra
MAL2/MIG/modul: Lemez sarokvarratok hegesztése
PB, PH és PD helyzetekben:75 6ra.
MAL3/MIG/modul:PA és PF helyzetekben egyolda-
li tompavarratok hegesztése alatéttel és kétoldali he-
gesztések lemezen:60 odra,

MAL4/MIG/modul: Lemezek egyoldalu alatétes he-
gesztése PC és PE helyzetben és kétoldali hegesz-
tés lemezen PB,PC, PD ,PE és PF helyzetekben:60 ora.
T1/TIG/modul:Lemezek sarokvarratai PA,PB és PF
helyzetekben:50 éra.

T2/TIG/modul: Sarokvarratok lemezen PD helyzetben
és csd, lemez kotések PB,PD és PH helyzetekben:50
ora.
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T3/TIG/modul:Egyoldali tompavarratok hegesztése le-
mezen PA és PC helyzetekben:50 6ra.

T4/T1G/modul. Egyoldali lemez tompavarratok hegesz-
tése PE és PF helyzetekben:5006ra.

T5/TIG/modul: Egyoldali tompavarratok hegesztése
csovon PA, PC, PH és H-L045 helyzetekben: 50 éra.
T6/TIG/modul:Csoévek hegesztése egyoldalrdl PA,P-
C,PH és H-L045 helyzetekben vékony falvastagsa-
go:50 ora.

TAL1/TIG/modul: Sarokvarratok lemezen PA,PB és PF
helyzetekben:50 éra.

TAL2/TIG/modul: Sarokvarratok hegesztése lemezen
PD helyzetben és csé,lemez kotések PB, PD és PH hely-
zetekben:50 dra,

TAL3/TIG/ modul:Kétoldali hegesztés lemezen PA PC
és PF helyzetekben:50 6éra.

TAL4/TIG/modul: Egyoldali lemezvarratok hegesztése
PA, PC,PF és PE helyzetekben:50 ora.
TALB/TIG/modul: Csévek egyoldali hegesztése PA,PC
PH és H-L045 helyzetekben vékony falvastagsago-
kon:50 ¢éra .

TAL6/TIG/modul: Egyoldali cséhegesztések PC,PH és
H-1.045 helyzetekben vékony falvastagsagokon:50 éra.
G3/G/modul: Lemezek tompavarratainak hegesztése
PA,PC,PF és PE helyzetekben:50 o6ra.

G4/G/modul: Tompavarratok hegesztése lemezen PE
helyzetben balra hegesztéssel és PA,PC és PF helyze-
tekben jobbra hegesztéssel:50 ora,

Gb/G/modul: Csovek egyoldali hegesztése PH,PC és
H-L045 helyzetekben:50 oéra.

G6/G/modul: Csovek egyoldali hegesztése H-1L.045
helyzetekben balra hegesztéssel és PH,PC és H-1.045
helyzetekben jobbra hegesztéssel:50 dra.

EWF irdnyelv.EWF-621r1-14.Eurdpai Kiemelt Ellenal-
lashegeszt6é -EWP-RW

A tanfolyam elméleti és gyakorlati részbdl all, azaz:
* Elméleti rész:

Ellenallashegesztési eljardsok és berendezései /12 éra/,
Anyagok és viselkedésiik ellenéallas hegesztés koz-
ben /4 6ra/,

Konstrukcio és tervezés /0,5 ora/,

Gyértastechnika /4 éra/.

Mindosszesen 20,5 6ra,

Gyakorlati rész: 19 éra azaz:

Ponthegesztés /4 6ra/,

Vonalhegesztés /2 6ra/,

Dudorhegesztés /1 éra/,

az ellenéallashegesztés paramétereinek mérése ellendr-
zése dokumentalasa /1 6ra/,

Elektrédak /2 ora/,

Kilonb6zd bevonatu feliiletek ellenallashegesztése /2
ora/,

Aluminium, és 6tvozeteinek hegesztése /2 ora/,
Aramforrasok és muszerei/2 éra /,
Mindségellendrzés/ 2 éra /,

Maés ellenéallas hegesztések bemutatasa /1 ora/

EWF iranyelv. EWF-525r1-14.. Eurdpai Ellenallashe-
gesztd Specialista-EWS-RW

A tanfolyam elméleti és gyakorlati részbdl all. azaz:
* Elméleti rész:

45

Ellenéllashegesztési eljarasok és berendezései /37 6ra/,
Anyagok és viselkedésiik ellenéllas hegesztés koz-

ben /116ra/,
lll ESZTES
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Konstrukcid és tervezés /4 éra/,

Gyartastechnika /236ra/.

Mindosszesen: 75 ora.

Gyakorlati rész: 35 ¢ra, azaz:

Ponthegesztés /6 6ra/,

Vonalhegesztés /5 6ra /,

Dudorhegesztés/3 6ra /,

az ellenallashegesztés paramétereinek mérése ellendr-
zése dokumentalasa /3 6ra /,

Elektréodak/2 oéra /,

Kilonbozd bevonatu feliiletek ellenallas-hegesztése /2
ora/,

Kilénbozd anyagok hegesztése /2 éra/,

Aramforrasok és muszerei /2 6ra /,

Mindségellendrzés /2 éra/,

Maés ellenéllashegesztések bemutatésa /1 éra/,
Roncsolasos és roncsolasmentes vizsgalatok /3+3 éra/,
Ellenallashegesztés késziilékei, 1ogzitdi /1 ora/

Azok akik mar rendelkeznek EWS/EWT/EWE végzettséggel
a tanfolyam elsé részét kihagyhatjak az ANB konkrét don-
tésének megfelelden, csokken a harmadik elméleti éraszam.

4. rész: Hegesztési szakemberek vizsgaztatasa és képesitései

Magyarorszagon a Felhatalmazott Megnevezett Testilet
ANB/MHtE dontése alapjan diploméakat csak az eldirt tan-
folyamok legalabb 90%-anak latogatasa utan szerezhetnek
mint a vizsgara bocsatas feltételeként. A vizsgak kozbensd
és végsd vizsgakbdl All.

A kiilonbo6zé szintek eléréséhez a bemeneti feltételek, a
tanfolyamok latogatasa, a dijak kifizetése stb. a vizsgak
lefolytatdsanak menetét az EWF/IAB irdnyelvek taglaljak,
melyek olvashatdk az EWF és IITW honlapjain, de kérésre az
MHtE-tdél is beszerezhetdk. A Meghatalmazott Oktatohelyek
honlapjain pontosan olvashaték a tanfolyamokkal és vizs-
gakkal kapcsolatos tennivaldk. A Meghatalmazott Oktatd
Helyek neveit és felhatalmazasok szintjeit a " Hegesztés-
technika" negyedévente megjelend lapjaiban olvashatjak.

IAB-252r3-16. Hegesztési koordinatorok mindsitése.
Minimum kovetelmények a képzésre, vizsgaztatisra és
a képesitésre.

EWE/IWE: Hungary Route 1 and 2

Standard Utnak hivjdk azt a lehetdséget is ha a hegesz-
témeérnoki tanfolyamra jelentkezének mar van EWT/IWT
diploméja.

Héarom részbdl all a tanfolyam. 1.rész elmélet. 2. rész gya-
korlat és 3. rész elmélet.

A vizsga felépitése szerint ha van harmonizalt kérdés ak-
kor abbdl is, ha nincs, akkor nemzeti kérdéseket kall alkal-
mazni. A harmonizalt és nemzeti kérdések megitélésnek
aranya 25% és 75 %. A jeldltnek minden vizsgarészbdl lega-
1labb 60 %-ot kell teljesitenie. A magyar szabalyozas szerint
az 1. rész utén irasbeli feleletvalasztds teszten kell megfe-
lelni a jeldltnek harom témateriileten ezek:

— Hegesztési eljarasok és berendezéseik

— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben

— Konstrukcid és tervezés.

A harmonizalt irasbeli kozbensd vizsgakra forditandé idék
a tanfolyam 1.része utdn/ ha nem lenne elérhetd a kozponti
adatbézisban harmonizalt vizsgakérdés akkor nemzeti kér-
déseket kell alkalmazni/:

Module 1 30 minutes
Module 2 30 minutes
Module 3 20 minutes

A harmonizéalt irasbeli kozbensd vizsgaknal feltett kér-
dések szdma:
Module 1 19
— Module 2 19
Module 3 8

A kozbensd vizsgara fordithato teljes idé 60 perc, ebbdl
a 46 db harmonizalt kérdés megvalaszoldsara kérdésen-
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ként 1,2 perc jut azaz mindosszesen atlagosan azaz 60 perc
mindosszesen.

A 3. rész utan zarévizsgat kell tennie a jeloltnek. Azaz a
kovetkezd négy témateriileten:

— Hegesztési eljarasok és berendezéseik

— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben

— Konstrukcié és tervezés.

— Gyartastechnika

Az irasbeli tesztekre fordithat6 idd 2 6ra tématertileten-
ként/ beleértve a harmonizalt irasbeli kérdésekre adott va-
laszokra forditott idéket /

A végsé vizsga

IWE 8 ¢ra 2 éra/témateriiletenként ekkor az 1. részre csak
30 perc (25%) all rendelkezésre tehat a 3. részre 1,5 6ra jut./
harmonizalt és nemzeti vizsgakra/

A 3.1ész uténi irasbeli vizsgakérdések szama:

IWE 1,5 6ra azaz 120 perc/témateriiletenként. A teljes
vizsgakor adando vizsgakérdés 90 db/témateriilet. Harmo-
nizalt kérdések 23 db/témateriilet, azaz 25%-a a teljes da-
rabszamnak. Igy a nemzeti kérdések darabszdma 67 db. A
kérdések megvalaszolasara atlagosan 1,2 perc jut. A feltett
kérdésre 4 lehetséges valasz van megadva akar mind a 4
helyes valasz helyes lehet.

Az EWF -OP-17 /a szovetség eljarasi utasitasa szerint/ ad
irdnymutatast a vizsgakérdések szamara aranyara és ide-
jére. Ha van harmonizalt kérdés akar kozbensd akar végsd
vizsganal az része a képesitéshez sziikséges megadott dsz-
szesitett adatoknak/ vizsgakérdések szamat, idejét és ré-
szeit illetéen/

Ertékelés:

Az irasbeli témateriileteken minimum 50 %-ot el kell ér-
nie hogy szdbeli vizsgat tegyen a jelolt. 50-60 % kozotti el-
ért eredmény esetén a szébeli soran kiegészité vizsgakér-
déseket kell feltenni a jeldltnek.

Magyarorszagon minden jeloltnek 60 % -ot el kell érnie a
szobeli vizsga soran is minden témateriileten is..

A magyar ANB GB dontése alapjan ha a jelolt 75%-
nal nagyobb értéket ért el az egyes témateriileten ak-
kor is kell szdébeli vizsgat tennie. A szdbeli 4 tématerii-
letre vonatkozo6 Osszesitett vizsgaidd jeloltenként 1 éra
minimum.

Azok az IWT diploméaval rendelkezdk akik IWE tanfolyam-
ra jelentkeznek a 3.részt kell latogatni és ekkor ugyanolyan
vizsgat kell tenni a négy témateriileten mintha elolrél kezd-
te volna a tanfolyamot.

EWT/IWT route 1.:

Héarom részbdl all a tanfolyam. 1.rész elmélet. 2. rész gya-
korlat és 3. rész elmélet.
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Magyarorszagon az 1. rész utan kozbensd vizsgat kell ten-
ni. Tehat a végsd vizsgara csak 1,6 éra azaz 120 perc jut a
3. rész utan. Az elsdé rész utani kozbensd harmonizalt vizs-
ga ideje/ ha nem lenne elérhetd a kozponti adatbézisban
harmonizalt vizsgakérdés akkor nemzeti kérdéseket kell al-
kalmazni/:

— Module 1 25 perc

— Module 2 25 perc

— Module 3 10 perc

Azaz:60 perc mindosszesen. Minden kérdés megvalaszo-
lasara 1 perc jut atlagosan. Az elsd rész utani harmonizalt
kérdések darabszama: Szint IWT

— Module 1 25

— Module 2 25

— Module 3 10

A 3. 1ész utén zardvizsgat kell tennie a jeloltnek. Azaz a
kovetkezd négy témateriileten:

— Hegesztési eljarasok és berendezéseik

— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kdzben

— Konstrukcid és tervezés.

— Gyartastechnika

Az irdsbeli tesztekre fordithaté idd 1,5 éra témateriileten-
ként/ beleértve a harmonizalt irdsbeli kérdésekre adott va-
laszokra forditott iddket / tehét 6 dra, ebbdl 4x 20 perc azaz
80 perc fordithaté harmonizalt kérdések megvalaszolasara.

A végsd vizsga

4 valaszbdl 1 helyes valaszt kell megadni a jeldltnek. Te-
hat minden modulban /témateriileten a harmonizalt kérdé-
sek szdma 23 db. igy a nemzeti kérdések darabszama 67
db témateriiletenként.

EWS/IWS: Csak 3. uton érhetd el diploma.

EWS/IWS: A magyar szabalyozas szerint csak a 3.uton
érhetd el IWS/EWS diploma. Ennek elsé feltétele hogy egy
un alapozd "0" jeld 40 6ras tanfolyammal kezdjen a jelolt.

Az alapozd tanfolyam utani sikeres vizsga utan kezdhetd
meg a fé tanfolyam mely harom részbdl all .

Az elsd rész utan kozbensd harmonizalt vizsgat kell ten-
ni a jeloltnek/ ha nem lenne elérhetd a kozponti adatba-
zisban harmonizalt vizsgakérdés akkor nemzeti kérdéseket
kell alkalmazni/:

Harmonizalt kérdések ideje:

— Module 1 16 minutes

— Module 2 15 minutes

— Module 3 16 minutes

Azaz: 45 perc mindosszesen.

A kozbensd harmonizalt kérdések szama:

— Tamaterilet:

— Module 1 10

— Module 2 10

— Module 3 10

A végsé vizsga a 3. rész utan irasbeli ideje modulonként:

IWS 4 ¢éra 1 ora/tématertiilet ebbdl 30 perc (50%)/témate-
riletenként a harmonizalt kérdések megvalaszolasara adott
id6 témateriletenként

Végsd vizsgakérdés darabszamok 3. rész utan:

— IWS 1 6ra /tématerilet 60 kérdés/témateriilet 30 (50%)

kérdés harmonizalt /témateriiletenként

— 4 vélaszbdl 1 helyes valaszt kell megadni a jeloltnek

— az irasbeli és szdbeli stlyardnya 50-50% de a vizsgaz-

taté testilet 40/60 % ardnyra ezt mddosithatja.

IWP: A bemeneti feltételek teljesiilése esetén a jeldlt egy
héarom részbdl all a tanfolyamot kell elvégeznie.

1. rész elmélet. 2. rész gyakorlat és 3. rész elmélet.

XXVIII. évfolyam 2017/3

47

Jelen szabélyozas alapjan az 1. rész utan harmonizalt koz-
bensd vizsgat kell tennie a jeloltnek/ ha nem lenne elérhe-
té a kozponti adatbazisban harmonizalt vizsgakérdés akkor
nemzeti kérdéseket kell alkalmazni/.

A 3. rész utan zarovizsgat kell tennie a jeléltnek.

Az elsd rész utani vizsga ideje:

— Module 1 15 perc

— Module 2 15 perc

Az elsd rész utani harmonizalt kérdések darabszama:

— Module 1 15

— Module 2 15

A 3. rész utan zarévizsgat kell tennie a jeldltnek. Azaz a
kovetkezd négy témateriileten:

— Hegesztési eljarasok és berendezéseik

— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben

— Konstrukcié és tervezés.

— Gyartastechnika

Az irasbeli tesztekre fordithatd idé 2,0 6ra mindosszesen
a 4 témateriiletre/ beleértve a harmonizalt irasbeli kérdé-
sekre adott valaszokra forditott iddket /

Tehat a végsd vizsga

IWP 2 éra a 4 témateriletre tehat a 3. részre 2 ora jut./
harmonizalt és nemzeti vizsgakra/ témateriiletenként, eb-
bdl 15 perc fordithaté harmonizalt kérdések megvalaszola-
sara/témateriletenként/Azaz: Témateriiletenként 15 kérdést
kell feltenni harmonizalt vizsgakérdéskeént és 15 kérdést kell
feltenni nemzeti kérdésként

3 vélaszbdl 1 helyes vélaszt kell megadni a jeléltnek.

Gyakorlati vizsga:

A 40 oras gyakorlat soran MMA, MIG/MAG, FCAW, TIG
és G eljarasok gyakorlasara van lehetéség kiilonbozé anya-
gokon. A MIG eljarasban 22-es anyagcsoportll anyagon a
gazhegesztésben 1.1 és 1.2 anyagcsoportokban. Ha a jeldlt
képes bizonyitani , hogy jartas a felsorolt teriileteken akkor
a gyakorlati oktatas nélkil vizsgazhat gyakorlatbol:

A jelolt az EWF-IAB.252r3-16 jelli iranyelvének 1.3.2 1. tab-
lazatédban eldirt hegesztési eljarasban, anyagcsoporton he-
gesztési pozicidban és méretekben kell vizsgat tenni.

Az elfogadési kovetelmény az ISO 9606 -nak feleljen meg.

Pétvizsga:

Csak abbdl a tématertiletbdl kell pétvizsgazni ahol a je-
161t nem felelt meg. A pdtvizsga letehetd 15 honapon beliil
majd ha az elsé pétvizsgan sem felelt meg a jeldlt tjabb 15
hénapon beltl tehetd le a vizsga.

Pétvizsga érvényessége minden szintre:

Ha a jelolt haromszor bukik el mind a 4 modulban el kell
végeznie azt a modult amelyben megbukott Gjbdl. Ezenki-
viil szobeli vizsgét is kell tennie.

Ha a jelolt nem teszi le a vizsgat 15 héonapon belil barmely
modulbdl Gjbdl latogatnia kell a tanfolyamot abban targy-
korben amiben megbukott és szobeli vizsgat is kell tennie.

Ha az ANB nem tud 3 éven belil potvizsgat szervezni a
AZ EWF/IAB vezetd auditora engedélyével megfeleld indo-
kolassal bdévithetd ujabb 3 évvel ez az idészak.

IAB-041r4-16. Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfelugye-
16i Személyzet

IWI-C elérése 1. standard Uiton:

A jelolt elészor egy 103 éras hegesztéstechnoldgiai modult
/WT-C / latogat majd kozbensd vizsgéat tesz majd sikeres
vizsga esetén megkezdheti a 128 6ras hegesztési gyartas-
felugyeldi modul /WI-C/ elméleti és gyakorlati részeit. Za-
rovizsga elméleti irdsbeli és gyakorlatbdl all /ha nem lenne
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elérhetd a kozponti adatbazisban harmonizalt vizsgakérdés
akkor nemzeti kérdéseket kell alkalmazni/.

IWIP-C |90 min. 45 min. 90 45
A A A kozbensd|A koézbensd
kozbensd |harmonizalt |vizsga 0sszes |harmonizalt
vizsga kozbensd kérdésszama |vizsga
ideje vizsga ideje kérdésszama

Zarbvizsga egy muszaki interjut kovetve elméleti irdsbeli
vizsgarészbdl és gyakorlati vizsgarészbdl all.

Muszaki interja 30 perc

Elméleti irasbeli feleletvalasztds tesztvizsga 120 perc
120 kérdés

Gyakorlati vizsga 120 perc

A gyakorlati vizsgarész soran a jelolt esettanulméanyt ké-
szit egy a vizsgéaztatd testiilet altal megadott hegesztett
szerkezeti rajzrél. Az esettanulmanynak a kovetkezdkre kell
kiterjednie:

a gyartas mindségugyi kovetelményei /alvallalkozas
nem megengedett/

a hegesztett szerkezet rajzanak biralata, elfogadasi kri-
tériumok , NDT vizsgalatok

anyagjegyzék, anyagtérkép

hegesztett varratok WPS és WPQR- jeinek listaja
hegesztdk/kezeldk listaja,mindsitései érvényességi
idével

4 db WPS

ellendrzési terv

létesitési korilmények

berendezéslista , kalibralt eszkozok listaja

NDT személyzet listaja

A jeldltnek a dokumentacidéban elhelyezett eltéréseket
kell hogy megtalélja, valamint 3 tesztkérdésre kell helye-
sen megvalaszolnia.

A harmonizalt irdasbeli vizsga ideje 1,5 éra.

A gyakorlati miiszaki interjinak 1 éraig kell tartania mely
egy ellendrzd lista segitségével torténik a a projekt feladat-
tal van 6sszefliggésben.

Az irdsbeli vizsga és muszaki interju stlyozasa 50-50 %,
de a vizsgaztatd testiilet dontése szerint 40-60 % is lehet.
De a végsd eredmény legaldbb 60 % legyen.

Az értékeléshez vizsgautasitas készul az irdnyelv szerint.

- IWI-S elérése 1.standard uton: A jeldltek elészor egy 77
oras hegesztéstechnoldgiai modult latogatnak majd vizsgéat
tesznek majd sikeres vizsga esetén megkezdhetik a 96 6ras
hegesztés ellendri modul elméleti és gyakorlati részeit. Za-
rovizsga elméleti irasbeli és gyakorlatbol all.

IWIP-S A
harmonizalt
kozbensd
vizsga ideje
30 perc

A kozbensd
harmonizalt
vizsga
kérdésszama
30

A kozbensd
vizsga 0sszes
kérdésszama
60

A kozbensd
vizsga ideje
60 perc

Zarbvizsga egy muszaki interjut kovetve elméleti irdsbeli
vizsgarészbdl és gyakorlati vizsgarészbdl all.

Muszaki interja 30 perc
Elméleti irdsbeli feleletvalasztés |90 perc
tesztvizsga 90 kérdés
Gyakorlati vizsga 120 perc
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A gyakorlati vizsgarész 11 gyakorlati feladat megoldaséa-
bél az irdnyelvben eldirt részteriileteken, szemrevételezés
1db sarokvarratot és 1d tompavarrat , hajlité vizsgalat ér-
tékelése. torésvizsgalat értékelése, anyagbizonylatok érté-
kelése, makrocsiszolat 2 db értékelése, hegesztémindsités,
2db filmértékelés , WPS értékelése, roncsolasos vizsgajegy-
z6konyvek értékelése , 1 db NDT jkv értékelése, WPS és
WPQR kapcsolatanak értékelése

Az értékelések az iranyelv szerinti pontozasok szerint tor-
ténik.

Azok akik mér rendelkeznek EWS vagy IWS diplomaval
kozvetlentil kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 96 érés oktatésba. /2.0t /

IWI-B elérése 1.standard uton:

A jeloltek elészor egy 47 oras hegesztéstechnologiai mo-
dult latogatnak majd vizsgét tesznek majd sikeres vizsga
esetén megkezdhetik a 55 6rds hegesztés ellendri modul el-

méleti és gyakorlati részeit.

IWIP-B |A A A kozbensd|A kozbensd
kozbensdé |harmonizalt |vizsga 6sszes|harmonizalt
vizsga koézbensd kérdésszédma |vizsga
ideje vizsga ideje |30 kérdésszama
30perc 15 perc 15

Zarovizsga egy muszaki interjut kovetve elméleti irdsbeli
vizsgarészbdl és gyakorlati vizsgarészbdl all.

Miszaki interju 30 perc

Elméleti irasbeli feleletvalasztos tesztvizsga 60 perc
60 kérdés

Gyakorlati vizsga 120 perc

A gyakorlati vizsgarész 8 gyakorlati feladat megoldésabdl
az iranyelvben eldirt résztertileteken, szemrevételezés 1db
sarokvarratot, hajlitd vizsgalat értékelése. Torésvizsgalat é1-
tékelése, anyagbizonylatok értékelése, makrocsiszolat 2 db.
értékelése, hegesztémindsités, WPS értékelése, roncsolasos
vizsgajegyzdékonyvek értékelése, 2 db. NDT jkv értékelése,

Azok akik méar rendelkeznek EWP vagy IWP diplomaval
kozvetlentl kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati b5 6éras oktatéasba. 2. Ut /

A /WT/ modulok tematikaja megegyezik a hegesztési
koordinatorok képzésénél eldirtakkal de az éraszamok az
egyes alfejezetekben eltérhetnek.

Amennyiben van harmonizalt kérdés az adatbazisban
azokat is kell hasznalni de a harmonizalt kérdésre adott
idd és kérdésszam a végsd vizsgaidd és kérdésszam része.

Az irasbeli és szbbeli stulyaranya 50-50 % de a vizsgazta-
té testiilet 40/60 % aranyra ezt moédosithatja.

Potvizsga:

A poétvizsga a harmadik részben lehetséges. A pdtvizsga
idépontja 2 hét és 15 hénap kozott lebetséges az elsd vizs-
gatél szamitott idéponthoz képest. Ujabb pétvizsga 1 hét
és 15 hénap kozott lehetséges. Ha a jelolt hdromszor bukik,
a kapcsolodd témateriileti oktatasban részt kell venni és
ujabb vizsgét kell tennie.

Ha jelolt a hegesztéstechnolégiai modulban bukik, két-
szer gyakorlaton kell részt vennie abban a témateriiletben
amiben megbukott.

IAB-201r1-10.Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Ter-
vezd

IWSD:

IWS vagy IWT vagy IWE diploméval kézvetlentl beléphet
a tervezdspecialista modulba ahol el kell végeznie egy 50
oras tanfolyamot az iranyelv 2. és 3. moduljait. Ekkor egy 4
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oras vizsga utan IWSD-S azaz Nemzetkozi Hegesztett Szer-
kezet Tervezdi diplomat kaphat Specialista szinten, vagy to-
vabbléphet az iranyelv szerinti 75 6ras modulba ahol el kell
sajatitania az irdanyelv 4. és 5. és 6. részeit. A zarévizsga 7
oras ha mind a 7 modult vessziik figyelembe. Sikeres vizs-
ga esetén IWSD-C azaz Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet
tervezd diplomat kap atfogd ismereti szintre. Természetesen
IWSD-S diplomat csak IWS diplomaval rendelkezdk, IWT és
IWE diplomaval rendelkezdk IWSD-C diplomat szerezhetnek
meg. Ezeket a szabalyokat tAmogatja a magyar ANB GB.

Irasbeli vizsga IWSD-C szinten:
— 1.modul: Hegesztéstechnoldgia 0,5 éra min vizsgaidd
2.modul: Az anyagok szildrdséga 0,5 6ra min vizsgaidd
3.modul :Hegesztett szerkezetek tervezése 0,5 éra min
vizsgaidd
4 modul : Hegesztett kotések tervezése 0,5 éra min
vizsgaidd
5.modul: Hegesztett lemezszerkezetek tervezése 0,5
ora min vizsgaidd
6.modul: Hegesztett szerkezet integracidja 0,5 6ra min
vizsgaidd
7.modul:Gyartéas, koltségek, mindségellendrzés 0,5 éra
min vizsgaidd
A teljes vizsgaidé:minimum 7 ora.
Ertékelés legaldbb 50 % elérése minden modulban, de a
7 modul atlaga legalabb 60 % legyen.
A hét modulbdl a tanfolyam zaraséat kovetéen mindegyik-
ben 3 éven beliil kell megfelelni .
IWSD-S szinten
— 1.modul: Hegesztéstechnoldgia 0,5 éra min vizsgaidd
— 2. modul: Az anyagok szilardsaga 0,5 éra min vizs-
gaiddé
— 3. modul :Hegesztett szerkezetek tervezése 0,5 éra min
vizsgaidd
— 7modul:Gyartas, koltségek, mindségellendrzés 0,5 éra
min vizsgaidd

Potvizsga:

A pétvizsga idépontja 2 hét és 15 honap kozott lehetséges
az elsé vizsgatol szamitott idéponthoz képest. Ujabb pét-
vizsga 1 hét és 15 honap kozott lehetséges. Ha haromszor
megbukik a jelolt, jbdl 1atogatni kell a teljes tanfolyamot.

IIW iranyelv .IAB-089r5-14. Nemzetkozi Hegesztd

Iw:

A hegesztéképzés elve: Eljaras specifikus, anyagspecifi-
kus és varratspecifikus.

Eljaras specifikus azt jelenti, hogy a képzés a 4 alapvetd
hegesztési eljarasra épil azaz:

MMA/111/, MAG/ 135,136,138 /, M1G/131/, TIG/141/, G/311.

Anyagspecifikussag azt jelenti, hogy az egyes hegesztési
eljarasban vagy ferrites, vagy ausztenites acélok hegeszté-
sét vagy aluminiumok és 6tvozeteinek hegesztését tanuljak.

A varratspecifikussag azt jelenti, hogy a jelolt képzése so-
ran lépésenként, azaz egymasra épllve vagy lemezek sarok-
varratainak, vagy lemezek tompavarratainak, vagy csovek
sarok és tompavarratinak hegesztését sajatitja el kiillonbo-
z8 hegesztési helyzetekben.

Az MMA eljarasban 3 diploma szerezheté: MMA sarok-
varrat hegeszté, MMA lemezhegeszté vagy MMA cséhe-
gesztd.

Elméleti vizsga:
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=
g |3 S SE |5
g (= e =0 0
e = THE
A 55 perc 40 kérdés
B 40 perc 36 kérdés
G 15 perc 14 kérdés
SA |10 perc 10 kérdés -
ST 10 perc 10 kérdés
SM 15 perc
15 kérdés
SG - 10
perc 10
kérdés
PSS |20 perc 16 kérdés
PAL |20 perc 16 kérdés

Minden modulban 60 % -ot el kell elérnie a jeloltnek. 3.
bukas esetén az adott modul oktatédsdba be kell kapcso-
lédnia.

Gyakorlati vizsga:

Az egyes eldirt gyakorlati vizsgadaraboknak a meghatal-
mazott vizsgaztaté jelenlétében kell megfelelni az ISO 9606
kovetelményeinek.

EWF irdanyelv.EWF-621r1-14.Eurépai Kiemelt Ellenal-
lashegeszts -EWP-RW

Vizsga elméleti és gyakorlati részbdl all:

— Elméleti rész: Irasbeli feleletvalasztos teszten mini-
mum 1 éra.
Szobeli: a vizsgaztatd dontésétdl fliggden
Gyakorlati rész: A harom f6 eljarasbol 1-1-1 éra azaz
min 3 6ra. /pont,-vonal,-dudorhegesztésbdl/ az irany-
elv IT melléklete szerinti feladatokat kell a jeloltnek el-
végeznie. Minden eljarasban csak 1-1 jeldlt vizsgazhat,
egy-egy adott gépen

Az értékelés: A jelolt az irdsbeli és szobeli vizsgan 60 %-ot
és a gyakorlaton is 60 %-ot el kell érnie.

A gyakorlaton az elfogadasi szint az ISO 14732.

EWF iranyelv. EWF-525r1-14.. Eurdpai Ellenédllashe-
geszté Specialista-EWS-RW

A tanfolyam elméleti és gyakorlati részbdl 4ll.

Elmélet irasban és szoban torténik: Az irasbeli vizsga 2
oraig tart feleletvalasztds teszt forméajaban.

A szbbeli vizsga 30 percig tartson.

A gyakorlati vizsga az irdnyelv II .melléklete szerint tor-
ténjen a harom eljarasban legalabb 2 éraig.

Az ismétld vizsga lehetdségei: Mindig csak abban a mo-
dulban kell pétvizsgat tenni, ahol a jelolt elbukott. A vizs-
ga letehetd két alkalommal 15+15 hénapon beltl. Ha a je-
161t harom alkalommal elbukott tjbdl el kell végeznie a tan-
folyamot.

A jeldltnek joga van panasszal fordulni vagy fellebbez-
ni irdsban a magyar Felhatalmazott Megnevezett Testiilet
Vezetd Testiiletéhez, ANB/GB Cim : MHtE Budapest, 1148.
Fogarasi ut 10-14 . Prof Dr Artinger Istvan elnokhoz, ha a
bemeneti feltételek elismerése, a tanfolyam vagy vizsgaz-
tatds sordn, vagy az azt kovetd dontések miatt a jelolt ugy
vélelmezi, hogy sérelem vagy ranézve hatranyos dontés ér-
te a folyamat barmely 1épésekor.

Az ANB/GB elnoke irasban véalaszol a jelolt panaszéra
vagy fellebbezésére 15 napon belll a panasz vagy fellebbe-
zés kézhezvételét kovetden.

Az bsszeallitast Gayer Béla készitette

Flesiseres
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Dr. Gremsperger Géza PhD*

1. Bevezetd

A mindségirdnyitasi rendszert alkal-
mazok korében jelentds tamogatéast
nyujt, ha ismerik és hasznaljak a mi-
ndségiranyitashoz kapcsolddd és a
végrehajtast tamogatd modszereket,
ajanlasokat.

Ezek kozll az egyik a mindségterv.
Célszerd a projekt megvaldsitasa el-
sé fazisaban elkésziteni. A mindség-
terv (MT) az érvényes szallitasi szer-
zédésben meghatarozott és az ehhez
kapcsolodd kiilsé és belsé feladatok
teljesitéséhez is atfogd folyamat és
rendszerbe foglalt, 1ényegre tord, 16-
vid attekintés.

A mindségterv tehéat jelentés mér-
tékben tdmogatja a piaci igényeknek
megfeleld termék/szolgaltatas gazda-
sagos eldallitas 6sszevont és ,kony-
nyen” attekinthetd feladatait, a meg-
valésitas alapvetd fazisait. Ezzel je-
lentds mértékben segiti a gyartas
elékészitését és az egyes eldallitasi,
irdnyitasi és ellendrzési folyamatok
rendszerben torténd végrehajtasat.

A mindségterv biztositja ezeknek a
fontos tényezdknek a rendezett és a
megvaldsitas folyamatat kovetd atte-
kintését. Igy megfeleléen elkészitett
mindségterv képes teljes kortien atte-
kinteni az alapvetd termelési /eléalli-
tasi folyamatokat és az egyéb kotele-
zettségeket is.

Ezzel szakmai taAmogatést nyujt és
hatékonyabba teszi a menedzsment
tevékenységét. A mindségi szempont-
bol lényeges folyamatok kapcsoloda-
saira és a mindséggel Osszefiiggés-
ben megbizhatd, alapvetd informacié-
kat tartalmaz.

Az alkalmazas tehat javitja a te-
vékenységek szervezettségét azaltal,
hogy a fontos folyamatok, muveletek,
muveletelemek attekinthetdk és nyo-
mon kovethetdk.

DEFINICIO:

* a mindségterv dokumentum, amely
eldirja kinek, mikor, milyen eljaréa-
sokat és ezekhez milyen eréforraso-
kat kell alkalmaznia egy meghataro-
zott projekt (termék, folyamat, illetve
szerz6dés) megvaldsitasahoz,

* a mindségterv a mindségtervezési
tevékenység egyik eredménye,

A minéségterv

(0sszedllitasi vazlat)

* az egyes eljarasok altalaban tar-
talmazzak a mindségiranyitasi és
termék eldallitasi folyamatokra vo-
natkozd informéaciékat, azonban a
mindségterv atfogd (1ényegre tord)
attekintést ad a teljes projekt eléal-
litdsra vonatkozoan.

A minéségterv kidolgozasanak
elékészitése

— az egyes tevékenység fazisok bemu-
tatasahoz célszerd folyamatabra al-
kalmazasa,

— a tevékenységek alapvetd mindség-
jellemzdi tételesen meghatarozottak
és dokumentaltak legyenek, ahol hi-
anyzik poétolni,

— az érvényes MIR (Mindség Iranyita-
si Rendszer) dokumentumokbdl a re-
levansakat kijelélni/valogatni és at-
venni,

— gap-elemzéssel a hidnyokat feltarni,
majd pétolni és/vagy a meglevéket
is az adott feladathoz igazitani, illet-
ve azt kiegésziteni.

A minéségterv kidolgozasa
(minta)

1/a A projekt révid bemutatasa a
minéségtervben:
Célszerd a mindségterv szoveges be-
vezetdjében felhivni a figyelmet a pro-
jekt alapvetd mindség-relevans mu-
szaki és gazdaséagi jellemzdire.

Roviden kitérve a vallalas tizleti sze-
repére, fontossagara is — kitekintéssel
arra, hogy a projektnek mekkora ha-
tasa lehet a cég tovabbi iizleti tevé-
kenységeére.

Ez indokolja a projekt alapvetd mind-
ségi jellemzdinek meghatarozasat és
az eldallitas soran torténd kiilonos fi-
gyelemmel kisérését. Ez pedig az eld-
allitasi folyamat soran elsérendui tzle-
ti, vallalati érdek.

A mindségterv (MT) a cég érvényes
MIR és mas gyartasi dokumentumai
alapjan attekintést ad a projekt meg-
valésitasa alatt a legfontosabb ter-
mékjellemzdk és technolégiai (gyarta-
si és vizsgélati) eljarasok nyomon ko-
vetéséhez, monitorozasidhoz és ezek
alapjan elésegiti az esetlegesen sziik-
ségessé valo helyesbitéseket.

A kidolgozott MT rendezett adathal-
maz és ezért sok esetben sziikségte-
lenné teszi az egyes jellemzdk eseten-
kénti keresését, az idét igényld ,adat-
banyaszas”-t. Ez akar téves adatokat
is felszinre hozhat. Az alapvetd infor-
maécioknak az MT — ben (digitalisan is)
meg kell lenni — igy biztositva az azo-
nos informaciékat, adatokat. Az MT —
ben levé adatok ,egy helyen” (egytutt)
vannak, rendszerezettek. Ez elésegiti a
munka hatékonysaganak novelését és
a szallitasi hataridék betartéasat.

Tamogatja az eldirt mindségu és
alapos munkavégzést és a biztosithat-
ja a vevd megelégedettségét.

1/b Projekt azonositd, jellemzdé
adatok:
— a projekt megnevezése,
— szallitasi szerzédés azonositdja (sza-
ma),
— muszaki tervek (miuleiras, 6sszealli-
tasi rajzok — azonositoval,
szallitési terjedelem,
szallitasi/dtadési hataridd(k),
— a projekt lizemi azonositdja/szdma,
— a projekt és a gyéartas egyes fazisa-
ira és a fébb egységeikre vonatkozo
kiilonbo6zd munkaszamok jegyzéke,
— a vevé/megrendeld megnevezése,
— févallalkozé megnevezése,
beszallitdk jegyzéke, stb.

1/c Minéségterv érvényessége:

— alkalmazaési teriilet (akar megismé-
telve),

— idétartam,

— szakmai hatarok/elkiilonitések Kkije-
16lése a szerzddés és/vagy a Pro-
jekt Bookban meghatarozott szalli-
tasi terjedelem szerint.

1/d A projekt megvalésitasaban és
a szallitasi szerzbdés teljesitésében
résztvevé déntéshozok névjegyzéke,
hivatali beosztasuk, elérhet6ségiik:
— igazgato,

— muszaki vezetd,
— termelési vezetd, stb.

2. Elérendé mindségcélok

Ez a projektre vonatkozo utasitas

(pl. az igazgatd adja ki):

a/ a projektre vonatkozo, altalanos,
alapveté mindségi és muszaki tevé-



kenységek és célkitizések rovid be-

mutatésa, roviden mit kell a projekt

megvaldsitédsa sordn elérni igy pl.

* a vevdével valé kapcsolatok (szin-
vonala, intenzitasa),

* a gyartasi folyamat nyomon ko-
vethetdsége,

* a felelésségek (meghatarozasa),

* az ellendrzés,

* a projektre érvényes és betartan-
dé alapvetd MIR, KIR és az ISO
3834 szerinti és mas specialis
szakmai, jogi, relevans eléirdsok,
utasitasok jegyzéke,

* a munkakornyezet megfeleldsé-
ge, pl. a hozzaférhetdség, a meg-
bizhatdsag biztositasa kiilontsen
hegesztés és anyagvizsgalat ese-
tében,

b/ a kockéazat becslésen és az eldiras/
jogszabaly stb. értékelésén nyugvod
objektiv mérhetd miiszaki mindség-
célok kijelolése,

c/ ellendrzott és dokumentalt nyomon
kovethetd megvaldsitas/végrehajtas,

d/ a vevd megelégedettségének eléré-
se, stb.

3. FelelOsség és hataskorok

(konkrét felosztas a projekt megvald-
sitas kiilonbozd szakaszaira bontva)

a/ mindéségért vallalt kilonos és al-
talanos VALLALATON BELULI
felelésségek és hataskorok:

* az adott projektre és személy szerinti
munkatarsakra vonatkoztatva:

* igazgato,

* muszaki igazgato,

* mindségligyi és mindség ellendr-
zési vezetd,

* projekt menedzser,

e kereskedelmi vezetd,

* tervezési (design) vezetd,

* technoldgiai vezetd,

* beszerzési vezetd,

* készllék/szerszamgyartasi vezetd,

* gyartéasi, termelési vezetd,

* mindségellendrzési vezetd,

* specialis feladatokért felelds, stb.

b/ intézkedési, alairasi jog:
* az adott projektre vonatkoztatva
és az SZMSZ szerint meghata-

rozva (és ide maésolva),

¢/ informaciészolgaltatés:
* az adott projektre vonatkoztatva
és az SZMSZ és/vagy igazgatoi

utasitasban, vagy MIR-ben meg-
hatarozottak szerint (és ide ma-
solva),

d/ a cég (vezetdség) képviselete:

* az adott projektre vonatkoztatva
kulon kiadott igazgatdi utasi-
tas és/vagy és az SZMSZ-ben,
vagy MIR- ben meghatérozottak
szerint (és ide mésolva),

4. Az alkalmazandé MIR, KIR,
ISO 3834, ISO/TS 16949 stb. -
szerinti eljarasok

Az adott projektre vonatkoztatva mind-
ségirdnyitasi rendszerben (MIR) levd
alapvetd (standard) eljarasok és kiilon
az egyedi —,projektspecifikus” - el-
jarasok, moédszerek és muveleti uta-
sitasok jegyzéke (a projekt megvald-
sitas kulonbo6zd szakaszaira bontva),
példaul:

— projekt book (tervezési program-
konyv),

— projekt muszaki leirasa,

— projektkezelési és karbantartési uta-
sitésa,

— atvételi, megfeleléség igazolasi tevé-
kenységek jegyzéke,

— IRANYITASI KEZIKONYV (MIR, KIR,
MEBIR, ISO 3834, ISO/TS16949, stb),

— érvényes eljardsgyijteménybdl,
munkautasitasokbdél, WPS lapokbdl
kivalogatva és kiegészitve azzal, ami
az adott projektre, illetve a Mindség-
tervhez (QP-Quality Plan-hez) tarto-
zik, amit potolni, vagy mint 4j fela-
datot kell kezelni, végrehajtani, pl. j
WPQR/WPS lapok kiadasa, hegesz-
ték mindsitése, stb.

5. Kockazat elemzés

(a projekt megvalositas kiilonbozd sza-

kaszaihoz igazodva)

— a kockéazatbecslés, pl. varrat halmo-
z6déasok, keresztezddések és kivi-
telezhetéségi nehézségek esetében
kockdazatelemzés és az eredmények
alapjan intézkedés,

— a gyartas fazisaban jelen levd koc-
kézati elemek és az ilyen muvele-
tek megnevezése, tovabba a kocka-
zat csokkentésére utalds vagy kii-
16n munkautasitdsban a csokkentés
modjanak a megadéasa, a figyelem
felkeltése, a monitorozas majd kiilén
specidlis eldiras készitése és kiada-
sa, illetve munkahelyi/lizemi szak-
mai és biztonsagi targyu képzés,

— a technoldgia elézetes veszélyelem-
zése — muszaki és biztonsagi szem-
pontok alapjan,

— a biztonségi, mindségi ellendrzdijegy-
z€k készitése és adatfelvétel alapjan
elemzés,

— az FMEA-elemzés,

— a kritikus esemény, eljaras kivalasz-
tasa,

— a valtozasok/valtoztatasok hatase-
lemzése,

— a baleseti, kornyezeti, munkabizton-
sagi kockazatok szambavétele,

— a hegesztési/ anyagvizsgalati matrix
Osszeallitasa pl. az ISO 14731:2016
alapjan stb.,

6. A mindéségiranyitasi
feladatok, vizsgalati,
ellendrzési és felillvizsgalati
programok

(a projekt megvaldsitas kiilonbozé sza-
kaszaira bontva),

ALTALANOS FELADATOK

— a projekttel kapcsolatos vezetdi fel-
adatok felsorolasa,

— a mindségiranyitas projektre vonat-
kozd feladatainak felsorolasa, hata-
ridék és felelés megjeldléssel,

— a szerzdédés felilvizsgdlatanak eld-
irdsa, a felelds és a hataridé megje-
161éssel, az egyik feliilvizsgald sze-
mély legyen a projektmenedzser, a
masik a felelés hegeszté mérnok
(IWE/EWE),

— projekt tervezése a felelds és a hata-
ridé megjeloléssel,

— projektet folyamatosan feliilvizsgalo
felelés (projektellendr) kijelolése és
az egyes tevékenységeihez tartozo
hataridé(k) és intézkedési jog meg-
jeloléssel,

— a projekttervezés, fejlesztés ellendr-
zése (felelds feliilvizsgald altal),

— a tervezés (design) alapadatainak
meghatarozasa,

— a tervfelulvizsgdlatok (tervzsuri),

— a tervezés (design, muvelete) fele-
16s, hataridé,

— a terv jovahagyasa,

— a gyartasi/muveletkozi, végellendr-
zési és probautasitasok esetében a
meglevdk felulvizsgélata, vagy elké-
szitése, majd ellendrzése, jovahagya-
sa (esetenként a vevdvel kdzosen),

— a szavatolt/limitalt korlatozott élet-
tartamu termékek felhasznéla-
sat kiilon is szabalyozni fazisban a
gyartas idébeli Gitemezésével.



PROJEKT MEGVALOSI’TAS MINOSE-
GIRANYITASI ELEMEI

MINOSEGTERV kidolgozasahoz né-
hany gyakorlati szempont (minden té-
makorhoz végezhetd kockazatbecslés).

A lenti felsorolds kuilon — kiilon sza-
kaszai (alpontjai és/vagy egységei) ré-
szei lehetnek a Mindségtervnek.

— 6/1 a projektdokumentacio ellendr-
zése és az eredmény dokumentala-
sa, értékelése, dokumentéalt dontés a
tennivaldkrol,

— 6/2 beszerzés — a projektre vonatko-
z6 kiilsé erdforras szitkséglet meg-
hatédrozésa és a kivalasztasi eljaras,
az egyuttmiikodési és az ellendrzési
tevékenységek meghatarozasa, ezek
nyomon kdévetése.

— Arra is célszer kitérni, hogy milyen
a szerzédéses vevs-szallitd kapcso-
lat, igy pl. rendelének/vevdének le-
hetdsége van a gyartast, a beszal-
litékat kozvetlentl, kiilon bejelentés
nélkil vagy csak elézetes bejelen-
téssel feliilvizsgalni, stb.

— 6/3 a projektre vonatkozd és a ve-
vé altal beszallitott termék kezelési
rendjének meghatdrozésa és a tevé-
kenység ellendrzott és nyomon kove-
tett végrehajtasara utalés,

— 6/4 a projektre vonatkozodan a ter-
mék azonositdsa és a nyomon kove-
tés eldirasa,

— 6/5 a projektre vonatkozdan az egyes
(akar ktilénleges hegesztési, felilet-
kezelési, hdkezelési stb) a termék
mindségét, hasznalatat befolyasold
féleg gyartéasi folyamatok meghata-
rozasa, ezek szabalyozasa, felel6sok
kijelolése és a munka eredményére
vonatkozo értékelés és elfogadhato-
sdg modszereire dokumentéalt uta-
las, tovabba a vizsgalati eredmények
r6gzitési, tarolasi és nyomon koveté-
si médjanak megadasa. A megfele-
16ség megallapitdsanak eljarasara,
és a projektre vonatkozo feliilvizsgalt
eljarasi eldirasok felsorolasa,

— 6/6 a gyartasi ellendrzés és vizsga-

lat eléirasa:

* 4ruéatvétel az eldirt mindségre és
mennyiségre tekintettel, az MSZ
EN 10204 alkalmazasa,

* muvelet és/vagy muihelykozi at-
vétel,

* vevl részére atadas-atvétel stb,,

* egyedi vagy statisztikai ellendr-
zési moédszerek, ha sziikséges,

* {izemi probéak, vizsgalatok meé-
rések, végellendrzések a projekt
érvényes gyartasi és/vagy elle-
nérzési dokumentacidi szerint és
érvényes (hitelesitett, kalibralt)
eszkozokkel a felelés és a haté-
ridé megadasa,

— 6/7 utalas és/vagy eldiras a gyartas-

hoz hasznéalt mindséget jelzd mérd-
berendezések, és a mindséget be-
folyasold szerszamok (pl. nyoma-
tékkulcs) , késziilékek és egyéb a
projekthez tartozoé eszkozok kivalasz-
tasa megfeleléségiik igazolasaval, a
felelds és a hataridé megadasa,

— 6/8 az ellendrzott allapotot, (a pro-

jektet azonosito és a megfeleldséget)
jelzd alkalmazasanak eldirasa,

— 6/9 a nem megfeleld termék keze-

lésre projekt specifikus dokumentalt
szabalyozas,

— 6/10 projekt specifikus hibajavitd/

helyesbitd tevékenység (muvelet, el-
lendrzés, atvétel),

— 6/11 mindségiigyi, mindségi doku-
mentécié projekthez igazodd archi-
vélasa, ezek lehetnek:

* a projektre érvényes mindség-
biztositasi dokumentumok, mun-
kautasitédsok 6sszevont, atfogo és
a projektre alkalmazhato és érvé-
nyesitett eljarasok jegyzéke,

¢ a projekthez sziikséges alapanya-
gok, alkatrészek és részegységek
jegyzéke és hozzarendelve ezek
szallitéi (mindsitett beszallitdk),

* a projekthez sziikséges nyomon
kovetendd termékek, alkatrészek,
részegységek jegyzéke, pl. szalli-
tasi szerzédésben meghatarozva,
vagy jogszabélyban stb.,

* a projekt eredményes megva-
l6sitdsanak fontosabb szempont-
jai, kovetelményeinek jegyzéke,
de ezeken kiviil pl. a késziilékek
ellendrzése ,x” darab utan, kopo6-
alkatrészek raktaron tartasa, stb.

6/12 a projekthez igazodd vevdszol-
galati tevékenység,

7. Valtozasmenedzsment, (a
modositasok),

— a projektet érintdé (muiszaki, jogi, keres-
kedelmi, stb. valtozassal kapcsolatos
tevékenységekért felelés kinevezése,

— valtozast jovahagyod, a bevezetést
engedélyezd kinevezése,

— bevezetési hataridé meghatarozasa,

— eljaras MIR szerint vagy a szallita-
si szerzédésben, jogszabalyban meg-
hatarozottak szerinti végrehajtasa-
nak szabélyozasa,

— termék mindségét befolyasold valto-
zasok jegyzékének Osszedllitasa és
napra kész allapotban tartasa,,

— a termék és dokumentacidja a val-
tozas utan egymasnak megfeleld le-
gyen,

— minden vonatkozd dokumentumot
archivalni.

8. Minéségtervhez csatolt
egyéb dokumentumok
(melléklet) jegyzéke:

Az adott projektre vonatkoztatva a ter-
melési folyamatokkal, a termék eldirt
mindségével is dsszefliggésben:

— mindségpolitika,

szervezeti dbra — organigram,

az alkalmazott eljarasok jegyzéke,

— a felhasznélt fontosabb ,(tehervise-
16") alapanyagok, hegesztéanyagok,
megfeleléség igazolasainak, a he-
gesztdk névsoranak, a hegesztdk mi-
ndésitéseinek az archivalasa.

— az alkatrészek, részegységek és kii-
16n a vasarolt termékek és koopera-
cids tevékenységek jegyzékeinek, a
probak, a kisérletek eredményeinek,
az engedélyeknek, illetve WPS-ek-
nek, WPQR-oknak az archivalésa,

— nyomon kovetendd termékek, alkat-
részek részegységek jegyzéke(i),

— kockéazatbecslés, pl. varrat halmozé-
désok, keresztezddések és helyi, hoz-
zaférhetdségi és ezért kivitelezhetd-
ségi nehézségek esetében kockazat
elemzés és az eredmények alapjan
bevezetett intézkedések dokumentu-
mainak archivalasa,

— a gyartas kockazati elemeinek, mu-
veleteinek megnevezése és a mun-
kautasitasban figyelem felkeltés
vagy kulon specialis eldirés,

— termékkisérd lapok — iires és a ki-
toltott értékelése — intézkedés pl.
fejlesztésiikre vagy helyesbitésiik-
re, stb,,

— ellendrzési: atvételi, muveletkozi, vé-
gellendrzési utasitasok jegyzéke a pro-
jekt fébb elemeire kilon — kiilon ki-
dolgozva és akar alkatrészenkénti és/
vagy részegységenkeént sziikséges
megfeleléség igazolasi eljaras eldirasa,

— atvétel-atadasi dokumentumok jegy-
zéke,

— projektre kidolgozott ellendrzési
jegyzékek, stb.



Ezek mind érvényes példanyok le-
gyenek és meghatarozott rendben ar-
chivalva.

Befejezés

A termék megvalositasi folyamatéanak
rovid attekintését kévetden talan a
legfontosabb megallapitas lehet, hogy
a folyamatok nyomon kévethetdk, at-
lathatok legyenek, az eltérések, hibak
elkertilhetdk, illetve a helyesbitések
dokumentaltak.

Altaldban legyen az adott projektre
megvalésitasi folyamataira atfogd, az
egyes tényezdk kozotti osszefiiggése-
ket érzékeld ralatdsunk, amely segiti
az eredményes munkat.

A megfelelé gondossaggal elkészi-
tett mindségterv ezt tamogatja.

A Mingségtervre vonatkozdan rész-
letes informacié talalhat6 az

ISO 10005:2005
Guidelines for Quality Plans

érvényes, feliilvizsgalt nemzetkdzi
szabvanyban.

A MINOSEGTERYV végleges valtoza-
tanak kiadésa elétt célszerd a munka-
tarsakkal megismertetni és megvitat-
ni, mert ez segiti az eredményes alkal-
mazhatdsagot.

Ezt a gondolatot altaldnos érvény-
nyel fejezi ki

Antoine de Saint-Exupéry, amikor
igy fogalmaz:

e Ha hajét akarsz épiteni, ne azzal
kezd, hogy a munkéasokkal fat gyuj-
tetsz, és sz6 nélkul kiosztod k6zot-
tuk a szerszamokat, és ramutatsz a
tervrajzra.

¢ Ehelyett eldszor keltsd fel benniik
az olthatatlan vagyat a végtelen
tenger irant.”

Fluggelék
FEDOLAP - kitdltése:

Eléfejen:
a cég logdja, megnevezése
Lapkozépen:
Termék pontos megnevezése
MINOSEGTERV felirat
Mindségterv azonositd (alfa-numeri-
kus) jelolése
Lap aljan:
jovahagyd személy,
a hatalyba lépés datuma

Minéségterv borité lapja:

@-z Magyar Hegesztéstechnikai .és Anyagvizsgalati Egyesiilés

ACELSZERKEZET GYARTAS
MINGSEGTERV

1. kiadas

Mindségterv azonosité: MHtE- 26/2017

Kiadvany szama:

Kiadvanyt kapja:
Kiadas datuma:

Kiadasért, érvényesitésért felelds:

Jovahagyo: Hatalyba lépés datuma: 2017.09.15. Kiadas: 1
AIN ERV az MHtE ki 1gede |
a kiadvany sorszama ElSlab:

Lap jobb szélén: nyilatkozat a masolhatésagra —
kiadvany szama, tobbnyire a tulajdonosi engedélyhez
cimzettek névsora, kotott
kiadéds datuma
kiadasért felelds személy megneve- Dr. Gremsperger Géza PhD
zése IWE/EWE, kandidatus



Az Askaynak CO, huzalok, elektr6dak és
AWI palcak
az ipar minden teriletén megalljak
a helyuket.

Miért pont On ne hasznalna?

Folyamatos kivalé min6ség= PROFIT

Hegesztb6huzal és

AWI palca kinalat:

- Otvdzetlen acélokhoz

- Hidegszivés, id6jarasallé
és nagyszilardsagu
acélokhoz

- Melegszilard acélokhoz

Az Askaynak elényei:

- Szigord mindség
ellendrzés

- 5-250 Kg kiszerelés
minden igényhez

- Széles paletta

- Azonnali szallitas

Q Eczacibasi

ASKAYNAK
Kobatek

- Tébb, mint - Er6sen 6tvézott ho- és
40 éves tapasztalat korrézi6allé acélokhoz
- 15 éves forgalmazéi - Felraké hegesztéshez
tapasztalat .‘ - Aluminium-, réz-, titan
és nikkel 6tvézetekhez
ASKAYNAK

The Fotune Searts with a jm V3

Reliable Partner in Metal Working Industry

Hasznalja On is a vilag egyik vezet6
gyartéjanak termékeit!

Ha kérdése van keresse ligyvezeténket!

Dedk Attila: +36 30 941 4742

www.centrotool.hu centrotool@centrotool.hu
+36 1262 4408 1102 Budapest, Halom utca 1.
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Gyura Laszlo*

A szinek jelentosége a
hegesztéstechnikaban

A szin, a szinek az életiink részét képezik, mindenhol szinek vesznek
koériul benniinket, amelyek sok esetben gondolatokat, érzelmeket érzé-
seket is kifejeznek. A szinek személyiinkre gyakorolt hatasa oda-vissza
hat rank, egy-egy szin, vagy ,,szinkavalkad” valasztasa pl. az 6ltozkodé-
siink soran a lelkiallapotunk, temperamentumunk jelzdje is lehet. A szi-
nek szerepe a mai ember életében azonban egészen mas, mint néhany
szaz évvel korabban. Ma mar nagyon gyakran hasznaljak a szineket sza-
balyok, O0sszetett rendszerek, stb. konnyebb megértéséhez, figyelemfel-
keltéshez, azonositashoz (lasd. pl. kozlekedési szabalyok, lampak, sth.),
s6t a marketing tevékenységek soran egyik leghatasosabb eszkoz lehet
tudatalattink szinekkel valé ,,manipulalasa”.

Mint az Uzleti élet szdmos tertiletén,
igy természetesen a hegesztéstechni-
kaval foglalkozo vallalkozéasok, cégek
esetében is megfigyelhetd a szinek al-
kalmazaséanak jelentésége. A legtobb
gyarto-, kereskedd cégnek van sajat
,brand”-szine, ami a véallalkozas logo-
jatdl a termékeik szineiben, szindssze-
tételeiben is megijelenik. A figyelem-
felkeltés legfontosabb szine a piros,
amely a dinamizmust, az erét szimbo-
lizalja, ugyanakkor bizonyos agresszi-
0t is kivalthat. A z6ld szin egyértelmu-
en nyugtatd hatésu, a sarga fiatalos
vidam hatést gyakorol rank, mig pl. a
kék egyértelmiien biztonsagot, meg-
nyugvast ad. Ezek a ,szabéalyok” egy-

egy vallalkozas stratégidja soran min-
denképpen szem eldtt tartandok.

Az alabbi 6sszefoglaléban a teljesség
igénye nélkiil roviden attekintjik a szi-
nek szerepét, jelentdéségét hegesztés-
technikai kilonbozd tertletein, alapve-
téen természetesen szakmai szempon-
tok alapjan. Kiemelten foglalkozunk a
hevitési-hiitési folyamatok sordn meg-
jelend kiulonbo6zd izzitési-, és futtatasi
szinek jelentdségével és értelmezésével.

Termékek azonosithatosaga

A hegesztéstechnikaban is vannak
olyan termékek, termékcsoportok ame-
lyek azonosithatésaganak megkonnyi-

PELDAK

Mérgez6 és/vagy korrodald "

sarga / }

ammonia, klér, arzén, fluor, CO,NO, SO2

Eghets (gyalékony)

voros f\

H2, metan, etilén, N2/ H2 keverék

Oxidalé (gyujté hatasu) = vilagoskék

oxigén-, dinitrogén-oxid keverékek
(a 3. tablazat szerinti inhalacios keverékek nélkal)

Semleges élénk zold

kripton, xenon, neon, hegesztési védogazkeve-
rékek, ipari célu siritett / szintetikus levegé

1 abra. A gazpalackok szinjelblés alapjainak rendszere a veszélytényezd alapjan az MSZ
EN 1089-3 szabvany szerint [1]

Palackvall

Q0VOe 00

Palackkopeny

0 .00

2. abra. A palackok vallanak és képenyének lehetséges szinvaltozatai, és annak

gyakorlati megjelenési formai egy palacktélté iizem udvaran [2]

XXVIII. évfolyam 2017/3

57

tése érdekében a termék gyartdjatoél
figgetlenil kilonbozd szineket alkal-
maznak. Ennek taldn egyik legtipi-
kusabb példéaja a kiilénb6zd techno-
l6gidkhoz hasznalt gazpalackok azo-
nositasa. A palackokat az ADR/RID
jogszabély kovetelményei alapjan tar-
talmukat illetéen ugyan felragasztha-
t6 cimkékkel kell megjeldlni, de nagy
tavolsagrol, vagy egy-egy veszélyhely-
zet (tdz, baleset, stb.) esetén ezek ol-
vashatatlanna valhatnak. Nagy segit-
ség lehet ilyenkor az MSZ EN 1089-3
szabvany szerinti szinjelolés alkalma-
zasa, melynek alapelve, hogy a géz jel-
legébdl adéddan, annak veszélyessé-
ge alapjan jeloli meg a palackok vallat
(1. dbra). Emellett a hegesztéstechni-
kéaban gyakran haszndlt ipari gazpa-
lackok tovabbi egyedi szinjelolést kap-
nak igy pl. az argon palack sotétzold,
az acetilén gesztenyebarna, az oxigén
fehér, a széndioxid sziirke, a nitrogén a
fekete, stb. szinjeltléssel ellatott. Saj-
nos az emlitett szabvany csak a palack
véllanak szinjelolésére ad iranyelveket,
a lényegesen nagyobb feliletet képezd
palack kopeny szinjelolését nem egy-
ségesitette. Igy fordulhat el pl. ha-
zankban, hogy egyre gyakrabban ta-
lalkozunk a ,klasszikus” kék kopenyu
fehér vallu oxigén palack mellett sziir-
ke kopennyel rendelkezd oxigénpalack-
kal is. A kopeny és vall lehetséges
szinjeloléséinek szamossagabdl ado-
ddan a variacidok szdma meglehetdsen
nagy lehet (2. abra), de egy vészhelyzet
esetén a szakember mar nagy tavol-
sagrodl is el tudja donteni, hogy milyen
jellegl palackkal van dolga.

Tulajdonképpen a gazpalackok szinje-
16léséhez szorosan kotddik (de nem tel-
jesen azonos!) a palack és a felhaszna-
lasi hely 6sszekotésére szolgald flexibilis
vagy merev vezetékekre vonatkozé szin-
jelolés is. Mig ez utébbi esetre az MSZE
12807 elészabvanyban taldlunk utala-
sokat (semleges gazok vezetéke: sziir-
ke, oxidald gazok vezetéke: kék, acetilén
vezeték: gesztenyebarna, egyéb éghetd
gazok: piros). A tomlék szinjeldléseit pe-
dig az MSZ EN ISO 3821 szabvany fog-
lalja O0ssze (oxigén: kék, acetilén: piros,
propan: narancssarga, stb.) - 3. abra.
Hasonldéan szinjeloléssel is megkiilon-
boztetik a langtechnoldgiak kiilonbozd
gazaihoz haszndlt biztonsagi eszkozoket
is (pl. visszacsapasgéatlok).

Nem kifejezetten biztonsagi meg-
gondolasbdl, de a hegesztéstechni-
ka egy masik jellemzé terméke a TIG
hegesztéshez hasznalt W-elektrdda,
melynek szintén egységes szinjelolé-
ses rendszere van a kénnyebb beazo-

Flesiseres



nosithatésag érdekében. A meglehe-
tésen kisméretU, tipusatdl fuggetlenil
szinte azonos arnyalati termékek azo-
nositasa meglehetdsen nehézkes len-
ne a szinjelolés alkalmazasa nélkiil.
A megfeleld elektréda kivalasztésa-
hoz azok szinjeldlése a felhasznélonak
nagy segitséget jelent.

A héforrasok jellegzetes szinei

A szinek elemzése szempontjabdl telje-
sen mas jelentésége van a hegesztési
folyamat kozben a hé hatéséara kialaku-
16 szineknek, elszinezédéseknek. Koztu-
dott, hogy a kiilonbozd ivhegesztési el-
jarasoknal az ivfény erdssége, igy szine
is az eljarastdl, alapanyagtol, véddgéaz-
tél, stb. figgden valtozik. Gyakorlott
szem az iv szinébdl kovetkeztet, annak
{6 jellemzdire. Az 5. dbran lathaté TIG
eljards azonos villamos teljesitményd,
de mas véddgazt hasznald folyamat iv
képeit mutatja. A véddgaz Osszetétele
az ivatmoszféra szinét is befolyasolja.
Az iv mellett a méasik jellemzd6 hd-
forrds a gazlang, melynek szine a lang
oxidald, redukald jellegétdl figgden
szintén valtozik. Jellegzetes a kemény-
forrasztas soran a folydsitdszer hataséa-
ra elszinezddd lang, amely kiilonosen
jellemzé a ,gasflux” eljaras (a folyosi-
té szer az éghetd gazon keresztil ke-
riil a langba, majd ennek segitségével
a munkadarabra) langjanak szinére.
A folyositoszert tartalmazo langra jel-

legzetesen sargas, zoldes szin jellem-
z6 (6. abra).

Izzitasi szinek

A hegesztés és rokontechnoldgiak cso-
portjaba gyakran beleértjik azokat az
eljardsokat, amelyekhez a munkadara-
bot valamilyen hdéforrassal egy adott
hémérsékletre fel kell melegiteni (pl.
melegalakitas, egyengetés, stb.). Az
eléirt melegitési hdmeérséklet betartasa
a technoldgia sikeressége szempontja-
bdl altaldban fontos tényezd. Természe-
tesen a hémérséklet, esetleg a melegi-
tési idé mérése és betartasa biztositja
leginkabb a pontos érték alkalmazé-
sat, de sok esetben, féleg egyedi dara-
bok esetén a felhasznélénak nincs le-
hetdsége a mérésre. Ilyen esetben so-
kat segithet az anyag elszinezddése
(kivétel aluminium 6tvozetek), amely-
lyel a technolégia hémérséklet ,nagy-
jabodl” betarthatd (7. 4bra). Az acélok
magas hémérsékleten akar kis hémér-
sékletvaltozasra is jelentésen megval-
toztatjak szinlket, melybdl egy tapasz-
talt szakember kovetkeztetni tud a da-
rab hémérsékletére. A 8. dbran lathaté
szinskala segitségével az acélok hevi-
tés soran elért hémérsékletére elfogad-
haté pontoséggal kovetkeztetni lehet.
Az omleszt8hegesztési folyamatok
kozben természetesen az izzitasi szinek
teljes spektruma megjelenik, a szoba-
hémérséklettdl a fém olvadaspontjaig.

jelolés

oxid [tomeg%] | szinjel aramnem

wp

z6ld

wL10

0,90+1,20 La0, | fekete

WL15

1,30+1,70 La0, | arany

wiL20

1,80+2,20 La0, | vildgoskék

wr4

0,35+0,55 Tho, | sotétkek

w110

0,80+1,20 ThO, | sérga

w120

1,80+2,20 ThO, | piros

WT30

2,80+3,20 Tho, |lila

WT40

3,80+4,20 ThO, | narancs

wi4

0,15+0,50 Zr0, barna

ACETILEN OXIGEN HEGESZTES!

wig

0,70+0,90 210, | fehér AC

VEDOGAZOK

w20

1,80+2,20 Ce0, | sziirke DC

Ilyen esetben a szinek alapjan jél meg-
figyelhetéek az un. izotermak (a da-
rab feliiletén nézve jellemzden azonos
szind elnyujtott ellipszis jellegd alakza-
tok), amelyek az azonos hémérsékletre
hevilt pontokat jelentik. A 9. abran egy,
az Oomlesztési folyamat adott pillana-
tdban lathatd, munkadarab hémeérsék-
let elosztdsat mutatja, az egyes szinek
jellemzd hémérsékletértékével. Az abra
jobb oldaléan a lehtilt munkadarab latha-
té az Un. futtatasi szinekkel, amelyek-
161 a kovetkezd fejezetben foglalkozunk.

Futtatasi szinek

A hegesztési technoldgiat kovetden a
varrat mentén (esetleg annak feliiletén
is), ill. a varrat gyoknél gyakran elszi-
nezddést tapasztalhatunk. Az elszine-
z6dés oka a hé hatdsara kialakuld vé-
kony, attetszd oxidréteg. Az oxidréteg
oxidjanak tipusa, ill. kialakuld vastag-
saga valtozik attol fliggden, hogy meny-
nyi ideig, milyen hémeérsékleten, és mi-
lyen mennyiségd oxigénnel érintkezett
a fellillet. Ennek a folyamatosan valto-
z6 folyamatnak az eredménye a feliile-
ten kiilonbozd szineket eredményez. Az
ilyen elszinezddott részt futtatasi szin-
nek nevezzik (a hékezeléstechnikdban
gyakran hivijak megeresztési szinnek
is), amely a halvanysargatdl a lilan, és
sotétkéken at a vilagos szirkéig ter-
jedhet (10. 4bra). Az oxidaciés folya-
mat a hdmérséklet novekedésével roha-

Argon+Hélium

Argon + Hidrogén
+ Hélium

Argon + Hidrogén

3. abra Példa a szinjelélés
alkalmazasara gazvezetékek,
gaztémlbék esetére [2]

6. abra. Baloldalon egy ,hagyomanyos” acetilén-oxigén gazlang jellegzetes kissé
kékes szinnel, k6zépen a forraszanyag (folyésitészer) hatasara elszinez6dd lang,
ill. jobb oldalon a ,gasflux” keményforrasztasi eljaras langjanak jellegzetes

sargas zold szine. [5]

ESZTES
NIKA

e

4. abra. A W-elektrdéda tipusainak szinjelolési

rendszere az MSZ EN 26848 szerint

58

5 abra: Kiilonb6z6 védégazok altal okozott
szineltérés TIG eljaras elektromos ivénél [3],

4]

7 abra. Langegyengetésre jellemzé ék alaku hevités,
baloldali képen a hevitési zéna kbzepén mar
Jjelentbsen tulhevitett (vilagossarga) tertilettel, jobb
oldali képen a helyes hevitési hémérséklettel [6]
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mosan gyorsul. Acéloknél 600-700 °C
fok koril az oxidréteg mar olyan vas-
taggé valik, hogy az reve (erésen meg-
vastagodott oxidréteg) formajaban jele-
nik meg. A kialakult futtatasi szinek-
bdl kovetkeztethetiink arra, hogy az
adott tartoméany milyen hémérséklet-
re heviilt. Kevésbé koncentralt héforras
esetén a felheviilt zéna szélessége, igy
a futtatasi szinekkel jellemezhetd te-
rillet szélessége is nagyobb (11. &bra).
Az elszinezddott zénara az alap-
anyaghoz képest mas anyagszerkezet-
tani tulajdonsagok jellemzdéek (jellem-
zden 6tvozd vesztéssel allunk szemben,
hiszen az oxigén hataséra az otvozdk
Jkiégnek” az anyagbdl) , amely elsésor-
ban korrézids igénybevétel esetén prob-
lémat is okozhat. Ebbdl a szempontbdl
kiilonosen érzékenyek a rozsdamentes
acélok, hiszen a feliilet korroziés ellen-
allasa csokken. A keletkezett oxidréteg
korrdzids tulajdonsagai altalaban lénye-
gesen rosszabbak, mint az alapanyagé,
igy nemcsak esztétikai, de a terhelhetd-
Ség, és a varhato élettartam szempont-
jabdl is problémat jelent az oxidalt felii-
let. Ezt az oxidalt réteget altaldban el
kell tavolitani a feliiletrdl (pacolas, ma-
ratés, stb.), amellyel az anyag korrézids
tulajdonsagai fenntarthatok.

Sotétvords (650-750 °C)

Sotét cseresznyevords (780-850 °C)
Cseresznyevoros (800-850 °C)
Vildgos cseresznyevords (850-900 °C)
Vildgos vords (900-950 °C)
Sargasvoros (950-1000 °C)
Stétsarga (1000-1100 °C)

Vildgos sarga (1100-1250 °C)

T

Langegyengetési jellemzé h:elyes technoldgiai hémérséklete

; itas jellemzé helyes
' technoldgiai hémérséklete

8. abra. Izzitasi hémérséklet acélok
hevitése soran, feltiintetve a
langegyengetés, és a melegalakitasi
hémérséklet jellemzé tartomanyat [7]

Nagyobb, ill. kevésbé koncentralt
hdébevitel esetén a futtatasi szinek
spektruma egymas mellett akar kétszer
(s6t tobbszor) is — bar egyre keskenyebb
szélességben — megfigyelhetdk (12. ab-
ra). Kialakulasi mechanizmusa sza-
munkra nem teljesen ismert. A varrattél
legtéavolabbi futtatasi szinek (nevezziik
elsédleges futtatési zéna), egyértelmi-
en arra utalnak, hogy a munkadarab
ezen tertulete ,kivilrdl befelele” halad-
va ca. 200-350 C -ra hevilt, amelyet a
fellilet a sargatol a voroson at a vilagos
kékessziirke szinnel ,jelez”. Ettdl a zo-
natol a varrat irdnyaba ismét kialakul ez
a szinspektrum (akar tobbszor is). Vald-
szinl a héhatas sordn ez egy olyan zb-
na, amely a futtatasi szinekre jellemzd
hémérséklet intervallumnal magasabb-
ra hevilt, de még nem annyira magas-
ra, hogy vastag reveréteg alakuljon ki a
feltileten. Ez a zéna a lehtilési folyamat
soran kapja meg ismét a futtatési szinek
spektrumat (mésodlagos tertiilet).

Ez a magasabb hémérsékletre he-
viilt, futtatéasi szinekkel jellemezhetd

tertilet rozsdamentes acéloknél korrd-
zids szempontbodl kritikus lehet. A 13.
abran lathato, hogy pl. egy gyokvé-
delem nélkiili TIG hegesztés sordn az
oxidaloédott tertlileten a lyukkorrozidval
szembeni ellenélldsa az alapanyagok-
nak jelentdsen lecsokken.

A futtatasi szinek tehat — igy a fe-
lileti oxid réteg — nemcsak a héforras
feloli oldalon, de a varrat gyokolda-
lan is megjelenhet (13. 4bra). Ameny-
nyiben a felheviilt gyokoldal oxigénnel
érintkezik a feltlet oxidaldédik, ame-
lyet a kialakult szinek jdl jeleznek, to-
vabba maga a varrat fém is elszine-
zédhet, ill. atolvadt gyokon egyenetlen
durva, ,ricskos” feliilet alakul ki. Cso-
veknél, tartalyoknal a belsd pacolas,
maratds meglehetdsen nehézkes (ill.
ez a technoldgia az egyenetlen feltile-
td gyok varratfémen nem segit), ezért
rozsdamentes, ill. egyéb gazérzékeny
anyagok hegesztésekor mindig gondos-
kodni kell a megfeleld gyokvédelem-
16l. A gyokvédelmet (6blitést) példaul
rézotvozetek keményforrasztasakor is

Bright yellow

1093°C |

Dark yallow

1038°C

Light Straw

“982°C
927°C |
871°C
816°C
760°C
704°C
B549°C
593°C
538°C |
27C
02°C
282°C
271C
260°C
245°C
241°C |
29°C

l Faint Straw

| 199°C |

9. abra. Langhegesztési folyamat a hegesztés kézben a felheviilt teriilet szineinek
hémérséklet értékével, valamint a kih(ilt munkadarab a futtatasi szinekkel.

Vildgossarga (220 °C)
Sarga (230°C)
Sotétsarga (240 °C)
Sargasbarna (250 °C)
Barndsvords (260 °C)
Biborvéros (270 °C)
Lila (280 °C)

Sotétkek (290 °C)

&

Buzavirdgkék (300 °C)

Vildgoskék (350 °C)
Sziirkéskék (360 °C)

Wﬁ’ﬂ!ﬂ&"‘}“

311 balra

10. dbra. Futtatasi szinek rozsdamentes acél hevitésekor szabad

levegével érintkezve [7]
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T 11. abra. A hébevitel hatasara kialakuld futtatasi szinek —
baloldalon langhegesztés jobbra-, ill. balra hegesztéssel
szerkezeti acélon, jobb oldalon TIG (141), ill. huzalelektrédas

védbgazos technologia (135) rozsdamentes acélon
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Futtatdsi szin spektrum
gyokvédelem nélkiili esetre

1000 1200
A hevités soran
elért hémérséklet (°C)

12. abra. Futtatasi szinek ,ismétlédése” egy TIG
varrat héhatasovezetében

14. abra. Keményforrasztott rézcsé belsé
feliilete a forrasztasi technoldgia utan
(felsé kép ,gyckvédelem”/6blités nélkiili
technoldgia, alsé nitrogénes oblités
alkalmazasaval)

célszerl alkalmazni. Nagytisztasagu
kozegek szallitasara készult vorosréz
ipari vezetékek készitésekor elenged-
hetetlen az 6blités alkalmazasa, hiszen
a fellileten keletkezett oxid réteg kor-
r6zidallésaga gondot okozhat, tovabba
problémat jelenthet a feliiletre esetle-
gesen levald oxidréteg is, amely szi-
lard szennyezddésként a kozegbe ke-
riilhet (14. abra). Rozsdamentes acé-
lok gyokvédelménél kiilondsen tigyelni
kell a megfeleld oblitési id6 betartésa-
ra, mert egészen kis mennyiségu (,pp-
m"-es nagysagrendd) maradék oxigén
képes mar a feliiletet oxidalni. Ilyen-
kor a gyokoldalon kialakuld elszinezd-
dés dontden a csdben/tartalyban stb.
maradt oxigén mennyiségétdl figg (15.
abra).

A gyokvédelemhez hasonlé meggon-
dolasbdl természetesen a korona oldali
elszinezddés is megsziintethetd, vagy
csokkenthetd abban az esetben ha az
iv védelmét (pl. véddgéaz) kiterjessziik
a felhevilt feliiletre. Kivalé megoldas
lehet a véddgaz atmoszféraban torté-
ndé hegesztéstechnolégia (pl. titAnot-
vozetek hegesztése), vagy a gaztereld
,megnagyobbitasa”.

lTlE ESZTES
ECHNIKA

13. dbra. A lyukkorrézioval szembeni ellenallas valtozasa a varrat mellett

felheviilt ,h6hatasévezet” mentén
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15. dbra. Erésen 6tvozott
rozsdamentes acél TIG
hegesztésekor keletkezett gyckoldali F

elszinezddés (oxidacio), az oblitett
kbézeg maradék oxigéntartalmanak
fiiggvényében [8]

Osszefoglalas

A hegesztéstechnika nem kifejezetten
olyan szakteriilet ahol a szineknek ko-
moly jelentésége, hatasa lenne, mégis
van olyan szegmense a technolégianak,
ahol a szinek komoly informaciéhor-
dozodk lehetnek. Vannak olyan termé-
kek, ahol azonosithatésaguk érdekében
hasznalunk szineket, ill. a technologidk
soran keletkezhetnek olyan szinek, el-
szinezddések, amelyekbdl fontos infor-
mécidkra lehet kovetkeztetni. E szakte-
rilleten bizonyos esetekben a 1étrejovd
szinek dokumentalasa nem egysze-
rd feladat (magas hémérséklet, fényes,
csillogé fémes feltiletd darabok, stb.),
igy a cikkben bemutatott képanyag
.szinvildga” esetleg kis mértékben el-
térhet az emberi szem 4&ltal tapasztal-
taktdl. A fényképezéstechnika, a fény-
képezdgép tipusa, a nyomdatechnika
sajnos tovabb erdsitheti ezt a kiillénbsé-
get, amiért eziton is elnézést kérunk.
Végezetiil k6szOndm azok segitségét,
akik a cikk elkészitése soran tapasz-
talataikat megosztottak velem. Kiilon
koszonom Reichardt Laszlé munkatar-
sam kozremuikodését, aki a cikkhez ké-
szitett kisérletekben aktivan részt vett.
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16. abra. A gazvédelem kiterjesztésének
lehetésége a varrat, héhatasévezett hatdasos
védelme érdekében.
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